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。 中 国 工 举 。 
和 社会 主义 
用 大 字 报 、 辩 葵 会 、 批 评 和 上 自我 批评 的 方式 ， 进 本 地 方 企业 的 具体 情况 ， 提 出 其 他 问题 ， 以 供 讨 斋 
行 整 风 和 和 社会 主义 禾 育 运动 ， 业 已 在 若干 城市 的 企业 ”企业 的 技术 人 员 和 职员 应 该 参 加 上 述 问 题 的 计 博 ， 此 
中 创造 了 不 少 模范 的 事例 。 些 事例 证 明了 以 下 各 外 ， 他 们 还 应 该 辩 党 能 否 导 ， 否 科 
技术 ， 知 识 分 子 是 否 应 该 工 农 侣 ， 展 技 术 
(1) 的 一 登 众 多 数 的 政策 全 正确 ; 是 否 可 以 不 政 等 等 问题， 在 公私 合营 企业 中 ， 
(2) 工人 和 提问 题 , 提 , 实 ， 可 以 计 是 私营 好 还 是 合营 好 这 一 的 题 。 
地 提高 了 上 自己 的 村 会 主义 : 在 讨论 中 ， 党 的 机 关 必 须 注 引 导 众 进 一 
(3) 有 些 干 部 的 众 、 际 的 上 社会 主义 和 主义 是 十 根本 不 同 的 道 
工作 的 改进 ， 的 导 作用 ; 
律 ， 出 现 了 新 的 劳动 热 主义 是 工人 阶 人 国 利 而 
(6) 工人 和 干部 在 批评 、 自 我 批评 和 改进 工 是 建设 社会 主义 的 基本 方法 勤 
作 的 新 ， 改 善 了 相互 的 关系 ， 形 成 了 新 的 团 俭 办 企业 家 是 把 我 国 建 为 大 的 社会 主 
义工 业 国 和 逐步 提高 人 民生 活水 平 的 根本 方针 ; 


全 改正 。 

该 结合 工人 们 在 大 字 报 和 小 会 上 所 提 


1 月 日 
的 以 外 


: 

了 、 只 能 服 。 不 能 压 
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新 社会 中 机 关 必 须 对 于 在 几 辩论 中 提出 而 未 加 处 
这 些 一 各 企业 还 可 以 根据 和 的 新 。 


" 一 九 五 七 年 等 十 八 丰 


当前 造 业 生 产 中 的 几 个 问题 


1957 年 前 三 个 季度 造 工 业 的 
是 有 站 但 在 目前 生产 中 也 存在 一 些 问 题 。 例 如 


得 进 一 步 的 。 


原材料 供应 方面 出 现 的 新 闻 题 ， 人 第 一 
造纸 用 原木 虽然 数量 上 用 ， 但 树种 标 不 平衡 。 
松 和 不 ， 富裕 。 但 用 红 、 
落叶 极 制 造 机 械 木 半 的 色泽 ， 用 落叶 


还 仅 仅 开 始 试验 。 因 此 ， 在 
工作 ep 紧 研 究 使 用 落叶 极 和 红 松 制 柴 条 件 
中 ， 积极 发 法 多 人 等 取 一 些 杨 木 和 白松 的 供应 数量 是 十 
分 必要 的 。 第 二 ， 由 于 下 年 供应 不 足 ， 
用 收购 代 (高 、 等 ) 方法 得 到 一 定 
程度 的 解决 。 为 了 确保 明年 篮 壮 供应 数量 以 便 少 用 或 
在 今年 第 四 季 必须 提早 做 好 收 
工作 , 提前 储备 一 以 便 供 应 今年 年 
第 三 ， 到 年 煤 供 应 量 
我 们 不 能 家 分 配 数量 ， 应 
， 厂 际 间 有 相通 ， 大 力 推广 七 
月 pr 管理 局 召开 热管 理会 议 所 确定 的 加 强 原 煤 
与 节 煤 验 ， 从 多 方面 节省 用 ， 依靠 当 
二 = 品质 量 有 波动 ， 主 要 原因 是 
原材料 供应 不 足 或 使 用 低 质 原料 ; 某 些 品 和 # 因 改 厂 生 
产 ， 缺 少 径 月 以 及 在 原料 供应 紧张 情况 下 ， 片 面 强 疆 
节 强 满 足 社会 需要 而 了 质量 监督 。 要 改进 
和 提高 产品 质量 , 就 必须 首先 端正 思想 , 兹 针对 这 些 原 
因 , 从 多 方面 加 强 技 术 工 作 。 这 些 工作 是 : (1) 在 原 材 
料 多 变 的 下 ， 必 须 适 于 各 种 原 料 的 各 
种 生产 条 件 。 如 用 红 落 叶 极 生产 磨 木 对 


混合 煮 。 很 显然 ， 在 原料 配 比 不 同 的 情况 


核 
量 ， 就 要 求 使 用 部 门 ， 
和 抄 等 工艺 过 程 中 去 摸索 新 的 ， 及 时 交 
流 ， 以 减 少 可 能 造成 的 损失 。(?2) 注 意 发 动工 人 、 
术 人 员 ， 针 对 生产 中 关键 问题 ， 展 开 技 术 性 问题 的 讨 
论 和 研究 。(3) 加 强 技术 检查 工作 ， 特 别 是 生产 过 程 
的 检查 , 注 伍 克服 检查 不 及 时 、 执 行 不 准确 的 缺点 , 对 
违反 质量 标准 的 现象 要 进行 坚决 的 斗 等 。(4) 要 加 强 
生产 过 程 和 原料 过 程 的 清 管理 工作 ， 
度 ， 防 止 各 生产 机 管 道 因 刷 洗 不 底 而 
增 多 ， 防 不 运输 保 管 和 选 别 工 作 而 把 
东西 带 到 原料 中 去 ， 影 响 了 产品 质量 等 现 象 。(5) 在 
努力 节 同时 要 严格 执行 质量 标准 。 

有 些 新 闻 猎 厂 采 取 定 量 上 差 的 做 法 ， 这 是 一 种 浪 
费 行为 ， 但 是 ， 有 些 纸 张 品 种 ， 认 执行 
和 质量 标准 ， 过 多 的 增加 填料 ， 不 适当 的 掌握 定 到 
差 ， 以 致 发 生 耗 重 不 足 、 裂 断 长 严重 下 降 的 情况 ， 这 

也 是 错 的 。 应 出 : 不 适当 的 节 方法 ， 是 影 

产品 质量 的 原因 之 一 。 

今年 上 牛 年， 造纸 局 直属 企业 ， 人 身 事故 的 总 欢 
数 比 去 年 同期 增加 239 件 ( 其 中 广州 厂 占 135 件 ) 因 
机 械 事 故 影 响 停 机 的 总 时 间 为 1759 小 时 , 沽 产 纸 、 克 
板 、 为 1,150 。 这 种 生产 中 人 、 机 不 安全 的 
情况 应 当 引 起 注 登 。 在 第 四 季度 ， 必 须 从 如 下 几 个 方 
面 把 安全 生产 的 工作 再 推进 一 步 。(1) 严 格 贯 币 安 全 
技术 规程 ， 通 过 定期 不 定期 的 考评 ， 提 高 工人 对 安全 
制度 的 记 识 ; (2) 加 强 安全 煞 育 工作 ， 特 别 要 加 强 对 新 
工人 (二 、 学 徒 、 、 临 时 工 等 ) 的 安全 技术 
数 育 ， 由 于 他 们 工作 不 
则 的 属 惯 ， 因 此 ， 不 学 会 安全 技术 规程 最 好 不 蔬 其 参 
加 生产 ; (3) 在 可 能 的 条件 下 ， 注 贮 改 善 笨 重 劳动 
( 抬 、 担 、 抗 ) 的 条 件 ; (4) 注 登 总 车 推广 班 粗 或 个 人 
安 生产 的 经 (5) 防 、 防 冻 等 自然 害 。 
(6) 贯 设 备 技术 规程 ， 行 计 划 预 修 防 
上 上 不 管 备 安全 和 随便 少 检修 数 
或 到 期 不 检修 的 偶 向 ， 以 确保 运转 安全 。 
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再 接 再 全 面 


管理 


劳动 计划 执行 有 成 炳 
今年 上 千年 ， 轻 工业 部 所 属 企业 执行 劳动 计划 的 
情况 是 有 成 绩 的 。 劳 动 生产 率 为 16, 145 元 ,完成 计划 
的 110. 6796， 上 比 去 年 同期 提高 了 3. 396; 职工 总 数 完 
成 计划 的 100. 2190; 工 完 成 计划 的 96. 4190; 
均 工 计划 的 96. 219p。 
an 6720 完 成 ， 首先 是 由 于 各 
企业 响应 党 中 央 和 国务 院 的 号 召 深入 开展 了 堆 产 节 
上 个 :生产 计划 的 同 时 还 了 夫 计 
划 ， 执 行 中 除了 个 别 一 、 二 个 企业 外 都 超额 完成 了 生 
产 计划 ， 全 部 企业 上 中 年 工业 总 产值 计划 超额 9. 290 
完成 了 ,同时 , 各 企业 在 合理 地 、 有 效 地 起 织 劳动 上 也 
做 了 不 少 工作 ,职工 总 数 虽 然 在 增产 的 情况 下 , 超过 计 
划一 百 余 人 ， 而 其 中 生产 工人 实际 比 计划 减 少 1. 396， 
因而 促进 了 劳动 生产 率 超 额 完成 计划 。 


几 点 ， 值 得 推广 


在 劳动 计划 时 ， 各 厂 在 改善 劳动 方面 取 
得 了 一 些 径 验 ， 值 得 各 厂 互相 交流 和 推广 。 

1。 改善 劳动 ， 合理 劳动 力 ， 沽 窗 
工 。 如 广州 看 管 | 机 由 每 人 一 为 每 人 二 
磨 木 机 木工 由 二 人 为 一 人 装 
选 工段 由 每 输 班 六 人 改 为 四 人 等 ， 节 欧 了 劳动 力 ， 从 
减少 了 临时 工 189 : 沈阳 将 警卫 消防 人 员 89 
名 做 生产 工作 原 在 生产 车 间 工 作 的 年 老 体 
的 人 员 做 门禁 、 工作 ; 中 元 新 设备 投入 
生产 后 ， 有 些 工种 因 设 备 改变 而 剩余 ， 行 政 上 加 以 适 
当 的 剂 安 ， 尽 临时 工 。 安 东 
配 畏 工人 从 事 技术 施 与 大 修理 工作 ， 
过 内 部 减少 了 56 名 O 厂 将 厂 内 、 
外 人 合 在 一 起 ， 节 了 一 些 人 力 ， 他 们 
支援 基本 建设 的 运 了 从 外 面 招 工 。 
八 厂 合 理 的 调配 劳动 力 将 试制 起 全 部 人 员 和 辅助 车 间 
的 部 份 人 员 庆 人 生产 车 间 直 接 从 事 生 产 。 其 他 各 厂 在 
一 定 程度 上 也 都 注 司 了 克服 劳动 力 的 浪费 现象 。 

2. 在 手工 作业 部 门 改 进 工 作 方 法 ， 提 高 工作 效 


一 ， 


司 


动工 处 


棕 , 从 而 做 到 节 移 劳动 力 。 如 锦州 纸 厂 成 品 车 间 选 、 数 
纸 工 般 由 于 提高 工作 效率 ， 在 产量 增加 的 情况 下 ， 不 
仅 又 未 增 人 , 还 了 9 个 人。 天津 抵 厂 选 数 工 
分 别 按 纸 张 质 量 情况 探 用 不 同 的 操作 方法 ， 每 人 
日 效率 由 40 人 增高 至 70 令 。 在 选 料 工 作 中 ， 山 东 
第 三 车 间 改 分 类 选 料 为 混合 选 料 ， 工 作 效 率 提高 
ma 因而 能 抽出 十 人 支援 第 一 车 间 ， 还 减少 了 一 部 
份 时 工人 ; 太原 学 兄 弟 厂 定额 的 
和 经验 ， 工 作 效 率 也 显著 提高 ， 4 月 份 平 均 超额 1096， 
从 而 少 了 73 名 工 。 开 山 厂 原 木 皮 
改进 了 工具 ( 改 为 双 手 用 ) 效率 提高 了 以 

3。 提高 出 勤 ， 沽 工 日 损失 。 民 切 
料 、 工 在 夏季 高 温 季 节 ， 实 施 了 四 班 工 作 


制 ， 增设 了 降 备 ， 改进 了 通风 条 件 ， 的 
炽 工 人 休息 地 点 ， 因 而 能 在 华氏 100 度 左 右 的 高 漫 


下 名 工人 率 到 了 97. 372% ,在 七 个 小 中 ， 
蒸煮 三 个 班 、 切 料 有 两 个 班 出 勤 率 法 到 100926,( 过 去 
90 一 之 间 ) 为 其 他 各 厂 研究 提高 工人 出 
率 找到 了 

4.。 刺激 劳动 
生产 的 提高 。 如 九 厂 包 装运 工序 ， 由 于 实 
行 计 件 工 南 制 度 ， 五 月 份 内 节 欧 了 六 名 辅助 工人 ， 同 
时 ， 由 于 计 4 = 


时 使 用 更 加 
合理 ， 也 少 了 一 部 份 人 员 。 制 车 间 实 行 
液 转注 和 中 途 汽 等 工作 方法 ， 短 : 时 间 和 
件 工资 的 刺激 ， 使 


计划 13. 完 成 。 


人 员 有 玉 工 资方 面 尚 存在 问题 


第 一 、 人 员 方 面 ， 职工 人 数 计划 技 行 是 有 成 芯 
的 ， 虽 然 总 数 超 过 了 100 余人 ， 但 生产 工人 还 低 于 诗 
划 400 余人 ， 按 计划 的 劳动 生产 率 核算 ， 相 对 地 节 克 
了 生产 工人 三 千 三 百 余 人 人。 但是， 也 还 存在 一 些 居 
题 ， 才 现在 今年 劳动 生产 率 与 去 年 同期 比较 的 增长 过 


| 
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| 
| 


一 九 五 毛 年 第 十 八 期 。 


6795 完 成 ， 但 全 部 人 员 计 算 的 劳动 生产 
仅 超额 9. 0496, 生产 工人 在 全 部 职工 中 的 比重 计划 
为 63. 400 (年度 计 划 为 65. 1296 )， 而 实际 仅 为 62. 
工人 以 外 的 其 他 各 类 人 员 的 
闻 时 上 和牛 年 由 于 基本 建设 计划 推迟 ， 生 产 计 划 变 动 ， 
而 计划 增加 实际 未 增加 的 工人 以 及 代 增 人 员 顶 生产 疝 
位 和 将 一 部 份 工作 发 包 等 从 匡 计 上 看 还 节 欧 了 一 部 份 
根据 安徽 、 石 营 口 、 中 元 和 沈阳 五 个 厂 的 
不 完全 ， 因 此 项 原因 节 ”的 共 达 655 人 ， 如 将 
此 数列 大 靳 计 ， 职 工人 数 将 超过 计划 更 多 ， 劳 动 生 产 
计划 则 完成 108. 39 20， 仅 夫 1620。 

出 勤 低 ， 完 不 成 计划 
原因 之 一 。 上 后 年 缺勤 工 日 达 32 万 个 以 上 , 金 合 2, 130 
计划 出 勤 率 为 95. 0196 ， 实 际 为 92, 8396， 其 中 造 耗 
局 所 属 各 企业 计划 出 勤 率 为 95. 25%6 , 实际 为 93. 1820， 
与 去 年 同期 比较 降低 了 1.999563; 日 
为 91. 55906， 实 际 仅 87. 9696。 由 于 出 勤 低 
计划 ， 按 照 现 有 工人 计算 即 多 用 了 $592 名 工人 (6 
年 平 均 人 数 173 人 )。 人 出勤 率 低 的 原因 是 : 企业 中 老 
弱 残 疾 人 员 未 得 到 适当 处 理 ， 疾 病 缺 勤 的 比重 很 大 
( 70 一 )， 同 时 , 今年 流行 性 感冒 延 影响 到 
缺勤 率 加 大 ， 如 橡 腰 八 厂 在 第 一 季度 中 患 流行 性 感冒 
的 工人 达 337 人 ， 缺 1,407 个 工 日 ; 劳动 不 
好 工 缺 勤 也 趋 严重 。 以 局 为 例 ， 去 年 第 一 
季度 因 障 工 缺 勤 仅 估 全 部 缺勤 工 日 的 0.69%6， 今 年 一 
季度 0.9596 ( 稳 对 工 日 去 年 同 期 增加 了 1.5 
月 份 达到 1. 0796, 这 是 值得 注 一 个 。 

第 二 、 工 面 平均 工 责 总 数 未 完成 计 
划 ， aa 96. 219%0, 后 者 完成 96. 4196， 与 部 批 达 
的 年 度 计划 相 比 较 ， 平 均 工 责 仅 完 成 了 年 计划 的 
47. 1720， 于 总 数 完成 年 计划 的 46.45290， 就 目前 
情况 予 计 ， 和 平均 工 责 计划 将 不 能 完成 ， 工 南 总 类 则 由 
能 完成 计划 。 


再 接 再 厉 ， 为 完成 年 度 劳 动 计划 而 努力 


从 牛 年 来 劳动 计划 执行 情况 看 来 ， 在 今后 工作 上 
应 该 人 : 

1. 根据 “国务院 关于 进 展 增 产 节 构 运 动 
， 个 企业 应 大 力 理 , 

业 的 科室 机 构 、 明 确 职责 、 溅 少 导 次、 严格 按照 劳 


控制 人 员 的 秽 可 能 条 件 适 当地 动员 


em 

一 部 份 人 员 直 加 生产 工作 ; 各 企业 的 劳动 也 
应 在 有 利生 产 和 有 利于 提高 劳动 生产 奉 的 原则 下 根据 
本 企业 的 具体 情况 如 以 改进 ， 上 和 牛 年 内 有 些 企业 在 合 
理 劳 动工 作 上 的 成 ， 值 得 其 他 企业 学 有 的 
企业 如 天 津 、 、 石 开 山 厂 准备 进行 

一 次 劳动 的 定员 方 
案 ， 其 他 企业 亦 有 必 身 条 件 安 排 修 定 定 员 方 
案 。- F 全 年 在 劳动 作 是 应 注 非 生产 
人 员 的 比重 。 上 后 年 各 企业 从 各 类 人 员 中 调转 为 生产 
工人 的 共 1, 500 余人 ， 下 年 应 注 好 此 项 
工作 ， 以 尽量 减少 候 用 临时 工 ， 即 使 在 非 用 不 可 的 情 
况 下 ， 亦 应 严 加 ， 克 服 上 请 临时 工 中 
根据 不 足 和 袖 打 穿 用 的 做 法 。 实 行 三 班 牢 制 的 工作 
中 ， 可 试行 代 作 人 员 银 做 两 个 工种 或 十 个 车 间 ( 工 自 
同 工 种 工作 ， 以 节 锡 定员 中 的 替 作 人 员 。 胁 鞋 厂 中 应 


该 研究 改 进 现 有 的 大 流水 作业 的 劳动 想 炽 ， 以 减少 人 
力 。 


对 7 人 员 的 严格 控制 ， 加 强 对 
利 事业 ， 非 生产 单位 的 劳动 相 积 的 研究 工作 ， 促 量 求 
其 精简 。 

2. 加 强 劳动 保护 和 工业 生生 工作 ， 改 善 企 业 的 
本 ms 减少 因 公 伤亡 和 各 种 发 病 率 (企业 医生 在 

L 病 假 让 明 时 也 应 严格 负责 ， 实 事 求 是 ， 以 减少 可 
少 事假 。 通 过 具体 工作 按照 国家 的 劳动 保险 条 例 动员 
一 部 或 一 些 体 人 员 从 事 非 直 
接生 产 工作 ， 总 之 ， 探 取 一 切 措 施 ， 提 高 出 勤 率 。 同 
pr 今年 上 后 
年 平均 工作 日 长 7.52 小 时 ， 应 是 还 有 
可 寻 的 ， 如 果 使 有 效 利 用 时 间 加 大 , 则 不 仅 能 增加 生 
产 ， 也 能 在 手工 作业 部 门 中 节 构 一 部 份 工人 。 

3. 在 工资 工作 上 ， 由 于 今年 劳动 力 计 时 划 超 过 ， 
且 在 工资 制度 工作 上 探 取 了 一 些 措施 。 现 在 看 来 ， 有 
往年 计 划 均 工 指 标 是 高 了 ， 因而 不 
强求 完成 ， 以 成 ”突击 花 工 基金。 关键 
在 平均 工 1956 年 的 
水 平 的 条 件 下 ， 克 服 工资 基金 使 用 上 可 能 发 生 的 各 种 
浪费 现象 (如 过 多 的 支付 加 班 加 点 津贴 和 非 在 册 人 员 

工 等 等 ) 有 效 地 节 的 

为 了 劳动 计划 的 正确 贯 徽 ， 专 业 局 还 应 加 强 对 劳 

动 的 检查 、 分 析 ， 建立 上 5 健全 劳动 计划 
执行 情况 的 分 析 检 查 制 度 ， 以 便 及 时 交流 轻 参 和 解决 
执行 计划 中 发 生 的 问题 。 
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轻 工业” 


民 造 开 展 增产 节 动 的 


。 


其 丰 造 年 来 由 于 职工 的 积极 努力 ， 
必 了 原材料 供应 紧张 的 困难 ， 丈 于 全 面 超额 完成 了 国 
完成 总 产值 计划 的 8920, 完成 增产 

计划 的 163. 559b; 完成 总 产量 计划 的 107. 3990; 完成 
增产 计划 103. 352 ;完成 成 品 计划 的 100. 
完成 劳动 生产 率 计 划 的 108. 4120; 总 成 本 比 计 划 降 低 
9. 3920; 的 122. 9020。 

今年 上 守 年 ， \ 但 至 面 超 笑 完 成 了 各 项 计划 指标 ， 
总 产量 增长 10. 9120， 成 品 率 提高 4. 5720， 劳动 生产 
率 增长 6.9496， 可 上 比 产品 成 本 降低 8. 9196， 利 
加 26. 239%6。 由 于 上 本 的 超额 完成 和 生产 水 平 
的 增长 ， 对 完成 第 五 年 计划 起 了 推动 和 促进 作 
用 ， 使 雯 厂 有 可 能 站 今年 中 旬 完 成 第 一 个 五 年 计 
划 申 的 总 产值 、 总 产量 计划 。 亦 厂 在 上 伞 年 的 增产 节 
动 中 有 以 下 几 点 

必须 不 断 加 强 政治 思想 工作 

开展 增产 节 素 ne 必须 首先 提高 企业 内 全 体 党 
员 和 有 储 体 职工 的 社会 主义 党 悟 ， 开 展 二 条 路 莽 的 思想 
斗 ， 职工 的 积极 性 。 

为 了 便于 发 动用 ， 首 先 应 各 反 

复学 习 上 指示 ; 

贰 幅 。 址 雄 工 程 技 术 人 员 和 管理 干部 ， 分 别 就 生产 技 
术 、 机 械 动力 、 动 、 原材料 管 理 费 用 等 
问题 ， 成 立 专题 研究 小 契 ，5 分 头 深入 调查 摸底 ， 具 体 
摸 清 企业 生产 湾 力 和 浪费 现象 ， 以 实际 材料 在 干部 中 
开展 反 右 倾 思想 斗 等 。 然 后 再 动员 一 切 力量 ， 开 展 一 
仆 声 势 的 宣传 运动 ， 用 算 

众 进行 勤俭 建国 和 的 思想 数 育 ， 
不 断 提 高 社 会 主义 

在 提高 的 基础 上 ， 众 修订 指标 ， 
生产 湾 力 。 先 由 领导 提供 把 厂 -内 生产 ， 
去 年 各 项 指标 执行 情况 及 夫 节 
众 交代 ; 然后 由 和 众 提 指 标 ， 自 下 而 上 的 其 澈 。 这 样 
的 生产 积极 性 发 动 起 求 了 ， 各 项 指标 过 
议 ， 一 次 比 一 次 提高 。 例 如 增产 指标 ， 部 初步 提出 
太 比 国家 下 法 控制 数 增加 359 吨 ， 第 一 次 
后 达到 729 ; 第 二 后 达到 921 
了 吨 ; 最 后 一 次 提高 到 了 1, 645 吨 。 

为 了 更 好 地 把 对 众 的 积极 因 束 调动 起 来 ， 进 行 先 


各 。 


进 生产 : 评比 工作 》 名 开 1956 -和 进 生 - 


的 先进 思想 、 先 进 人 物 和 先进 。 
实际 上 是 支持 发 扬 了 大 多 数 堆 众 社 会 主义 思想 的 积极 
， 对 于 非 社 会 主义 的 思想 予 严肃 。 职 
工 通 过 先进 大 会 “这 个 会 我 们 上 了 
一 堂 活生生 的 政治 课 “。 会 后 很 多 晤 众 对 照 了 先 进 思 
想 ， 自 党 地 批 刊 了 自己 的 落后 思想 。 远 其 是 少数 不 安 
心 当 工 ， 不 当 管理 - 作 的 同志 ， 听 了 清江 、 
计 等 先进 事 和 他 们 行 行 出 状元 ， 只 要 
自己 努力 ， 前 途 很 大 。 同 时 ， 通 过 交流 大 会 也 进一步 
励 了 各 班 相等 学 交流 ， 先 进 者 看 齐 ， 
对 改进 产 技 术 ， 竞 赛 原 则 起 了 一 定 的 推动 
作用 。 
根据 厂 内 生产 特点 和 沪 费 现象 ， 提 出 响亮 行动 口 
号 ， 使 职工 重 众 在 运动 中 明确 奋斗 太 向 。 例 如 ， 提 出 
一 提 二 灭 、 六 节 的 口号 万 这 个 口 号 的 具体 内 容 ， 
即 提高 质量 ; 消灭 ， 灭 重大 伤亡 事故 ; 节 
量 ， 节 特 种 器 材 ， 节 电 汽 ， 节 技术 措施 的 
大 修理 , 节 煤耗 , 节 劳动力。 职工 就 朝 这 个 方向 
开展 先进 生产 者 运动 
增产 节 锡 运动 是 在 去 年 开展 先进 生产 者 运动 的 基 
础 上 开展 起 来 的 。 如 何 使 增产 节 锡 运动 和 先进 生产 者 
运动 、 社 会 主义 竞赛 密切 车 合 呢 ? 民 丰 厂 主 要 是 抓 下 
列 几 个 环节 ， 
原材料 供应 困难 发 动 技 术 人 
， 老年 工人 到 | 厂 去 “留学 兄弟 厂 签 术 


合同 ， 了 13 条 先进 经 。 增产 自制 


者 法 ， 山东 厂 学 了 渔网 操 
火 ” 毛 病 ， 和 向 山东 厂 加 ， 从 而 基 
本 上 饰 决 了 熄火 问题 。 今 年 特种 器 材 供应 很 紧张 ， 
且 国 产 货 质量 又 很 差 ， 为 了 降低 特种 器 材 滑 耗 定 和 
12 厂 学 了 检查 网 友 ， 向 安徽 厂 学 了 
对 延长 特种 器 材 使 用 寿 
“良好 作用 。 从 上 事 例 说明， 学 与 推广 兄 ? 
本， 吸取 兄弟 厂 最 新 最 好 的 技术 成 就 ， 这; 是 提高 


企业 的 生产 技术 水 平 的 最 有 艺 的 方法 。 
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动 职工 围 徐 生产 关键 提 合理 化 建议 。 人 年 来 全 厂 共 提 


出 284 件 合 ， 其 中 人 针对 利 用 品 、 节 


方面 的 共 109 件 ， 果 也 显 著 。 如 木 箱包 
31,400 元 , 德 等 想 尽 了 种 各 办 法 , 用 木材 代替 
材 ， 安 装 二 车 间 至 一 车 间 ， 节 多 直径 6 时 
钢管 300 公 尺 ， 不 但 解决 了 钢材 缺乏 ， 还 降低 了 施工 
成 本 工 万 8 于 元 。 上 和 全 年 发 动 职工 提 合 理化 建议 ， 
不 仅 解决 了 生产 关键 ， 还 为 国家 和 仙 创造 了 10 万 元 的 财 


。 

第 三 ， 抓 班 算 ， 引 导 工 人 针对 生产 关键 
开展 班 赛 ， 把 社会 主义 竞赛 不 断 推 向 高 
具体 做 法 是 ， 每 天 计算 布 各 班 所 完 的 各 项 指 
标的 情况 及 其 轻 薪 价值 ， 使 直接 生产 工人 都 知道 自己 


为 国家 节 了 还 是 浪费 了 ; 根 据 的 果 ， 
按 月 进 行政 负责 ,后 者 由 工会 
负责 ) 。 从 而 靶 舞 职工 的 竞赛 热情 ， 提 高 管理 水 平 ， 
使 社会 主义 竞赛 推 向 新 的 高 潮 。 该 厂 凡 有 条 件 者 都 普 
行 了 这 种 竞赛 形式， 据 厂 已 有 79 个 生产 
班 推行 了 班 。 根 据 上 推行 情况 ， 
三 大 优点 是 走 了 路 使 企业 指标 
特别 原材料 消耗 定额 ， 为 众 所 掌握 二 是 从 三 班 
完成 与 完 不 成 指标 的 数字 中 ， 进 行 分 析 比 了 
先进 轻 ， 也 得 到 了 失败 的 间 逐 月 从 
各 班 回 析 、 等 ， 进 行 


中 ， 检 自己 生产 上 缺点 ， 向 别 人 学 点 ， 所 
以 是 贯 先进 帮 落后 的 一 个 有 法 。 
开展 技术 研究 工作 
为 了 使 增产 节 运动 入 开展 ， 厂 生 
产 上 的 主要 了 矛盾 一 夫 产 与 原材料 不 是 的 矛盾 ， 积 极 从 
改进 原料 配方 ， 改 善 工艺 规程 着 手 ， 来 改进 技术 管 
理 ， 确保 生 7 。 
发 动 与 工 程 技 术 人 员 、 管 理 人 员 同 工人 
合作 ， 积 极 开 展 技 术 研 帘 活 动 ， 寻 找 原 料 代用 
品 ， 改 进 产 品 配方 ， 不 仅 能 解决 原材料 供应 的 困难 ， 
保证 增产 任务 完成 ， 而 且 也 是 企业 降低 生产 成 本 ， 提 
高 技术 水 平 的 主要 途径 。 
首先 ， 必 有 es 生产 任务 ， 确 定 一 定 
时 期 的 原料 技术 研究 工作 的 方向 。 敲 厂 今 年 共 收 集 了 


袋 等 十 余 种 代用 原料 的 样品 ， 轻 过 很 大 一 段 时 间 的 研 
， 果 仅 了 四 种 代用 原料 (其 中 以 用 
广泛 应 用 在 各 个 高 张 ， 成 最 为 显著 )。 
其 余 七 、 八 种 都 国 技术 上 困难 汪 友 济 价值 不 大 而 未 
能 采用 ， 精力 却 化 大 ， 结果 是 “ 事 功 由 此 
可 具 ， 确 定 原 料 技术 研究 方向 ， 不 仅 能 节省 人 力 物 
产 、 技 术 、 供 应 部 门 耗 一 在 明确 太 向 的 前 提 下 进行 工 
作 。 
据 近 年 来 摸 情 况 看 当前 以 
力 ， 夫 自 高 草 质量 ， 作 为 今后 
改变 原料 配方 ， 解 决 原料 供应 困难 ve 途径 。 因 为 
有 下 列 优点 自 1955 年 开始 用 草 
高 ,: 些 国 此 在 技 
术 上 可 能 性 章 成 本 较 其 他 低 原料 成 本 低 ; 
原料 来 源 广 ， 取材 ， 沽 原料 运输 
的 困难 。 今 年 控 产 力 ， 主 要 取 的 措 


施 是 者 间 ， 夫 量 。 例 如 ， 在 稻草 
， 计划 时 了 小 时 ， 自 二 月 分 学 兄弟 
进 经 后 ， 改 变 了 每 球 时 


到 了 5 个 小 时 〈 高 压 由 5 小 时 改 为 4 小时， 低压 由 
2 小 时 改 为 1 小 时 ) ， 这 就 相对 增加 了 产量 。 在 吉大 
装 量 方面 ，10 英 尺 装 草 量 由 1, 800 公斤 ， 夫 到 
2,100 ; 12 英尺 装 量 由 2,600 从 ， 夫 
这 样 就 使 比 计划 产量 增加 了 3240。 
又 如 未 章 ， 原 计划 上 年 应 产量 4, 635 
册子 了 时 增加 了 锅 量 〈 每 球 由 
4,500 公斤 加 到 4, 800 公斤 ) ， 实 际 生 产 
5, 169 吨 。 因 此 ， 考 间 ， 夫 球 量 是 
力 的 关键 。 目 前 该 可 
， 但 是 一 部 分 产品 品种 需要 依 
造 ， 这 就 使 自制 兹 不 能 获得 出 路 ， 值 得 在 今后 考 
料 配 比 时 注 。 
其 次 ， 寻 找 原料 代用 品 ， 改 变 产品 配方 ， 还 须 加 

强 企业 内 部 和 协作， 克服 技术 部 门 、 业 务 部 门 和 生产 讲 
本 位 主义 现象 。 厂 在 前 时 间 中 存在 本 位 
主义 现象 。 例 如 , 财务 科 只 知道 大 量 使 用 低 圾 原 料 , 保 
证 成 本 指标 完成 ， 对 生产 上 具体 困难 ， 是 否 影 响 产 品 
质量 则 考虑 较 少 。 供 销 科 为 了 确保 生产 供应 ， 在 探 购 
原料 上 很 主动 ， 有 些 代 用 原料 样品 未 等 技术 部 门 试验 
作出 就 去 购 来 了 〈 有 时 因 等 技术 部 门下 
论 ， 再 去 购买 已 被 别人 买 去 了 ) ， 和 结果 有 些 原料 不 能 
探 用 ， 设法 出 去 ， 因 而 对 技术 部 门 有 。 
但 原料 工作 是 乙 项 不 能 

立即 作出 反 过 来 技术 科室 对 供应 部 门 也 有 
了 。 生 产 车 间 则 单 量 ， 对 企业 面临 
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的 困难 过 问 较 少 ， 和 质量 一 波动 就 全 部 推 向 客观 ， 指责 
原料 差 ， 技 术 部 门 ss 造成 了 生产 上 的 不 少 扯 
皮 现 象 。 于 是 ， 厂 颂 导 针对 上 述 情 况 ， 强 希 加 强 企业 

部 协作 ， 入 下 去 ， 具体 困 
难 ， 科室 与 车 、 车 之 | 联系 合 
量 底 ， 发 动 他 们 共同 克服 困难 一 
刻 果 ， 少 了 生产 上 的 扯皮 现象， 从 原料 供应 
难 闻 题 出 发 ， 加 强 了 企业 内 部 协作 。 

此 外 ， 在 利用 原料 代用 品 时 ， 必 须 考虑 到 是 否 会 
影响 7 。 厂 三 月 分 生产 箱 板 少 配 
比 ， 地 使 用 稻草 根 、 草 梢 ， 造 成 圆 沉 半 版 
出 现 强 斑 的 纸 病 ， 致 使 成 品 率 降低 ， 以 后 接受 了 这 一 
训 ， 强 用 低 原料 必须 保证 产品 质量 ， 加强 
了 车 技 术 措 施 ， 使 上 年 成 品 超额 完 

改进 技术 管理 

在 当前 原材料 供应 紧张 ,产品 配 比 多 变 的 情况 下 ， 
工艺 规程 怎样 跟 得 上 原料 配 比 变化 ， 是 保 诈 生产 ， 保 
产 节 多 动能 否 大 的 一 个 很 问题 ， 这 就 必 
须 依 随时 修订 工艺 规程 管理 办 法 首 先 发 动工 
程 技 术 人 员 收 集 历 史 资料 、 原 料 试 验 材 料 、 物 次 供应 
情况 、 产品 成 本 以 及 兄弟 厂 先进 经 验 等 资料 ， 考 虑 经 
济 合 理性 、 技 术 可 能 性 ， 确 定 各 种 产品 配 比 ， 提 出 主 
要 技术 条 件 ， 作 为 车 间 生 产 的 技术 数据 。 例 如 ， 知 英 
提出 了 八 个 配 比 方案 ， 最 
后 才 确 定 用 2096 渔 网 ， 这 样 就 不 致 因原 料 多 变 ， 而 造 
成 生产 上 混乱 。 

其 ， 发 动 技 术 人 员 深 入 车 间 吸收 班 操 
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( 按 表 中 试验 其 素 2. 效果 最 好 ， 
示 泡 度数 字 是 取 一 克 样 品 于 10 克 水 中 ,在 
试管 振 漫 5 分 后 数字 ， 放 小 时 后 的 数字 ) 。 

从 以 上 的 比例 用 素 泡 剂 ， 全 部 代替 
复 片 ， 还 可 以 在 牙膏 总 含量 中 相应 的 增加 硫酸 务 ， 就 
更 增加 了 的 作 用 ， 时 泡 剂 不 含 ， 就 可 
以 刺激 口腔 烧 跑 、 后 红 、 、 

令 作 等 不 良 现象 。 至 于 息 素 人 4 牙膏 中 ， 对 
香料 有 反应 和 影响 ， 人 持 研究 试验 。 


作 改 进 及 时 正 了 某 些 不 切合 实际 的 工艺 条 件 
并 加 以 修正 ; 同时 ， 在 各 生产 车 间 中 广泛 开展 工段 技 
术 研 究 医 , ; 固 了 工段 技术 研究 会 议 制 度 ， 
修改 工艺 规 种 pm < 班 前 和 解决 纸 病 的 技术 记录 等 ， 从 
中 吸取 工人 中 的 先进 经 过 和 烷 合 整理 后 ， 
到 工艺 规程 去 这 样 就 使 工艺 规 和 程 起 到 指导 
第 三 ， 扩 大 车 间 工 艺 规程 管理 权限 。 规 定 厂 一 极 
掌握 配 比 、 车 速 、 生 产 过 程 等 主要 丢 术 条 件 ; 一 般 技 
作 法 下 放 到 车 间 、 小 ， 且 发 动 他 们 
习 检 和 抬 作 自 检 ， 这 样 就 料 正 了 过 去 由 于 规 
和 束 精 工人 生产 积极 性 的 缺点 。 例 
如 ， 在 车 对 的 技术 条 件 感 到 不 

实际 ， 照 规 定 的 用 量 不 是 过 多 是 料 
不 够 白 后 来 改 由 间 控制 程度 
后 ， 这 种 现象 就 不 再 发 生 了 。 又 如 ， 纸 间 回 水 大 小 ， 
水 位 高 低 ， 速 快慢 等 等 都 由 生 产 班 反 车 
工 艺 部 门 就 行 了 ， 这 样 能 及 时 修正 ， 双 能 

正 指 导 生 产 。 工人 们 都 反映 : “工艺 规程 是 我 们 生产 
的 武器 ， 保 证 了 生产 情况 多 变 而 不 乱 ， 变 得 快 而 不 
因 此 更 加 自 党 了 操作 规程 。 

民 丰 厂 在 开展 节 运动 中 ， 已 取得 了 很 
大 成 绩 ， 了 一 些 验 。 但 当前 部 分 产品 质量 
人 够 稳定 , 事故 发 生 也 多 , 管理 也 很 薄弱 现 
在 正在 进一步 修订 增产 节 指标， 强 管理 克 


完成 . :国务 计划 。 


黄 血路 代替 青 化 钠 火 出 来 
的 工件 硬度 合 标准 


广 华南 机 制造 厂 热处理 小 最 近 用 一 种 黄 
血 代替 青 化 作为 液体 滩 配料 使 获得 成 


对 工件 进行 热处理 用 的 青 化 ( 
埃 ) ， 过 去 市 场 供应 量 很 少 ， 而 且 价 值 高 易 ， 每 月 用 
量 很 大 。 因 此 , 读 相 开始 研究 以 黄 青 化 ， 
过 多 次 验 , 后 来 用 32. 596 生 纯碱 52. 520 
黄 血 成 新 的 剂 ， 果 成 功 了 。 用 新 的 


处 理 | 来 的 工件 ， 硬度 。 


中国 轻 工业 ， 
功 。 
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技术 检验 工作 在 我 国 的 造 颖 企业 中 ， 还 是 一 项 新 
的 工作 ， 有 的 企业 正在 逐渐 地 走向 正规 eg 还 
只 开始 这 项 工作 。 从 目前 公 国 的 情况 来 看 ， 在 这 一 工 
作 中 ， 还 存在 有 不 少 的 问题 ， 见 解 也 很 不 一 致 ， 本 人 
特 就 下 列 数 个 一 些 。 

目 检验 工作 有 种 不 同 的 看 
法 ， 第 一 种 看 法 是 : 如: 技术 和 会 验 工 作 可 有 可 无 ， 作 
用 不 大 ， 在 技术 | 是 成 天 就 是 吵吵 
酒 。 从 这 个 认识 出 发 ， 于 是 就 如 为 技术 检验 工作 部 门 
不 须 单 独 成 立 了 , 由 生产 技术 部 门 多 管 就 完全 可 以 了 。 
最 近东 北 某 掏 厂 将 技 检 观 撤 销 ， 合 伴 于 生产 股 ， 我 看 
可 能 是 这 种 读 识 引起 的 。 另外 有 些 厂 厂 事实 上 需要 建 
立 技 术 检 验 工 作 部 门 ， 但 由 于 这 种 认识 作 崇 ， 就 不 打 
算 建 立 了 。 第 二 种 看 法 是 :认为 技术 检验 工作 很 重要 ， 
在 企业 内 确实 能 起 到 很 大 的 作用 。 

这 两 种 看 法 ， 很 明显 的 ， 第 二 种 是 正确 的 ， 第 一 
种 是 不 正确 的 。 为 什么 会 出 现 第 一 种 看 法 呢 ? 扎根 到 
底 ， 就 是 某 些 企业 对 技术 检验 工作 在 企业 内 的 作用 的 
认识 还 不 明确 ， 或 者 是 明 白 的 。 

用 呢 ? 

过 们 知道, 技术 检验 工作 的 任务 主要 有 两 个 : 一 是 
个 生产 工艺 过 程 严 格 地 进行 检查 始 督 ， 最 后 达到 提高 
和 保证 产品 质量 。. 根 据 它 的 任务 ， 我 认为 能 起 下 面 三 
个 作用 : 

1. 由 于 对 各 工序 的 产品 原材料 以 及 工艺 条 件 进 
行 了 检查 ， 于 是 就 减少 了 浪费 ， 保 证 了 合格 率 ， 也 保 
诈 了 工厂 的 信誉 。 当 我 们 对 原材料 进行 检查 的 时 候 ， 
生产 ， 或 者 根据 
检查 车 果 ， 提 出 新 的 工艺 条 件 ， 进 行 处 理 。 当 我 们 检 
查 发 现 某 批 原料 中 质量 不 一 致 时 ， 就 可 以 提出 按 质 选 
2 分 质 处 理 的 登 见 ， 这 样 寺 可 能 保证 兹 料 的 质量 。 

， 不 注 淖 0 中 发 现 问 题 ， 就 可 能 使 蒸煮 
0 返工 。 我 厂 过 去 有 几 批 竹 料 ， 由 
于 检查 不 ， 中 混 有 较 多 的 老 料 ， 果 后 所 
得 粗 半 黄 特别 多 ， 造 成 了 几 返工 ， 费 
了 大 量 的 烧碱 和 其 他 物 坦 。 

对 定制 品 的 检查 能 够 使 我 们 根据 检查 精 果 ， 处 理 


如 何 做 好 造纸 企业 的 技术 检验 工作 


个 制品 ， 这 就 发 生 了 二 个 作用 。 一 个 是 可 以 保 诞 成品 
的 和 质量， 例如 : 我们 在 个 紫 中 对 座 埃 进行 检查 ， 发 现 
了 谭 埃 多 的 上 兹 就 阻止 使 用 或 适量 使 用 ， 这 样 就 可 保 衣 
的 埃 庆 ; 反之 ， 就 会 出 现 多 的 纸 ， 由 此 
而 成 副 次 品 。 又 例如 我 作 孝 的 粗 ， 车 发 
现 硬度 大 ，, 不 适宜 天 白 ， 就 可 以 设法 另行 处 理 ， 而 不 
致 因为 盲目 漂白 而 造成 球 粉 浪费 。 另 一 个 作用 是 可 以 
抄 造 生产 正常 。 的 酸度 的 难 易 ， 不 
影响 着 产品 的 质量 ， 而 且 也 直接 关系 着 抄 纸 机 的 生 
常 ， 控 制 不 好 ， 会 使 断 头 , 抄 造 损 变 大 ， 
影响 我们 在 制 品 对 的 解 
考 行 了 就 能 基本 上 消除 这 些 因 素 对 纸 机 生产 的 


” 对 成 品 的 检查 ， 一 方面 是 要 按 质 评定 出 厂 等 极 ， 
一 方面 是 要 分 请 等 级 〈 即 分 清 在 合格 品 中 不 夹 有 副 次 
品 等 ) ， 和 作 到 发 量 正 确 。 这 两 个 方面 所 达到 的 目的 
是 不 进行 这 一 检查 ， 就 会 出 现 很 多 问题 。 例 如 将 变形 
大 的 者 or ， 就 会 套印 不 好 ， 
印 件 模糊 ; 或 者 将 滩 透 严重 的 耗 作 为 日 记 本 ， 就 不 能 
写字 。 这 样 ， 用 户 就 会 有 很 多 坏 的 反映 ， 工 厂 的 信誉 
就 会 受到 很 大 的 影响 。 

产品 的 质量 主要 是 由 两 个 因素 决定 的 ， oa: 
原材料 的 质量 和 股 备 情况 ， 第 二 个 是 生产 工艺 条 
生产 工艺 条 件 是 完全 由 人 掌握 的 ， 变动 委 ME 
动 也 大 ， 往 往 在 相同 的 博 况 下 ， 可 以 产生 不 同和 质量 的 
产品 。 为 了 解决 这 一 问题 ， 技术 检验 工作 的 内 容 就 规 
定 了 对 各 个 工序 的 工艺 条 件 进 行 检 查 ， 这 就 保证 了 在 
相同 的 博 况 下 产品 质量 的 一 致 性 。 

2. 高 产品 质量 工作 提供 了 。 常 地 对 
各 工序 的 产品 进行 全 面 的 质量 约定 ， 我 们 就 可 以 从 中 
得 到 改进 质量 的 依据 。 例 如 我 们 常 对 进行 
测定 ， 它 就 会 告诉 我 们 碱 耗 比 例 是 否 恰 当 ， 藻 残 碱 过 
高 ， 就 可 以 少 耗 过 低 ， 好 料 ， 就 可 以 提 
高 碱 耗 ， 以 解决 燕 考 质 量 问题 。 又 例如 我 们 对 成 品 施 

申 度 经常 进行 检查 ， 就 可 以 知道 我 们 的 极 香 、 明 砚 用 

量 是 否 恰当 。 这 就 是 说 ， 通 过 某 些 质量 指标 的 测定 ， 
可 以 襄 明 某 种 原材料 的 请 耗 指标 是 过 高 还 是 过 低 ， 也 
可 以 襄 明 某 些 抄 作 和 工艺 条 件 是 否 恰当 ， 这 样 就 可 以 


| 
了 
威胁 。 
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及 时 提出 措施 ， 使 这 些 问 题 得 到 改进 。 
除 此 以 外 ， 也 可 以 提供 
据 。 成 机 的 隔 一 定 的 时 间 


每 


这 样 进 行 因为 各 个 备 的 性 能 有 些 差 
， 使 用 情况 也 不 可 能 完 人 至 一致 ， 因 此 ， 在 一 定 的 种 


上 是 不 学 的 。 但 是 通过 常 地 对 成 或 半 
长 度 和 的 检查 ， 


就 能 清楚 地 知道 : 备 


的 效能 ， 根 据 它 的 使 用 效能 去 进行 礁 修 〈 磨 刀 等 ) ， 
就 要 科学 得 多 了 。 
3. 是 提高 计划 管理 和 技术 管理 的 基础 。 车 关 的 


经济 核算 和 原始 记录 是 计划 管理 的 一 个 重要 部 
狂想 的 许多 重要 数字 , 是 通过 技术 检 
工 作 来 完成 和 体现 的 。 例 如 的 耗 、 成 的 
和 副 料 等 ， 都 是 在 测定 量 和 和 质量 的 基 
础 上 得 到 的 数字 ; 每 吨 的 ， 就 是 通过 量 的 
测定 和 成 白 量 的 测定 而 得 到 的 。 因 此 ， 技 术 检验 工作 
是 计划 管理 的 基础 ， 没 有 建立 完善 的 技术 检验 工作 ， 
就 不 可 能 有 完善 的 计划 管理 工作 ， 不 提高 技术 检验 工 
作 ， 就 不 可 能 提高 计划 管理 工作 。 
许多 的 奖励 | 制度 和 件 工 度 ， 亦 是 通过 技术 
检验 工作 来 完成 的 。 例 如 目前 其 些 厂 建立 的 节 攀 奖励 
制度 ， 为 了 奖励 漂白 工人 节 多 漂 液 ， 就 必须 依靠 技术 
检验 部 门 首 先 对 的 漂 耗 进行 ， 然 后 再 根 
据 漂白 时 的 实际 漂 耗 进行 极 算 ， 这 就 可 以 知道 漂白 工 
人 还 是 节约 了 粉 ， 从 而 决定 是 否 
了 奖励 。 要 是 没有 技术 检验 工作 ， 很 明显 的 就 无 法 实 
行 计件 工资 制度 。 因 为 没有 技术 检 诅 工作 在 质量 上 进 
行 监 督 ， 重 产量 不 重 和 质量 的 思想 更 要 严重 ， 势 必 引 起 
产品 质量 的 迅速 的 下 降 。 
技术 管理 工作 的 主要 内 容 ， 是 严格 地 控制 各 个 工 
序 的 工艺 条 件 和 授 大 生产 的 原材料 的 质量， 以 保证 均 
衡 地 完成 质量 指标 和 成 本 计划 。 而 这 些 内 容 除 了 是 生 
产 部 门 的 主要 工作 内 容 之 外 ， 也 就 是 技术 检验 部 门 的 
基本 任务 ， 部 份 都 是 直接 由 技术 检验 来 控制 
和 掌握 的 。 因 此 ， 我 们 可 以 说 ， 技 术 丛 验 工 作 水 平 的 
高 低 ， 也 就 是 技术 管理 工作 水 乎 的 高 低 。 
技术 检验 工作 人 员 与 生产 人 员 的 矛盾 
及 其 解决 的 途径 
业内 技术 检验 工作 人 员 产 人 员 发 生 
是 的 ， 严 的 甚至 
员 不 困 ， 互 赌气 。 人 发 生 在 二 类 人 的 身 
上 ， 一 类 是 技术 检验 人 产 管理 干部 的 一 
验 人 员 生产 工人 的 竺 。 这 种 ， 虽 
然 是 很 自然 的 事 ， 但 著 是 解决 不 好 ， 日 子 一 长 ， 互 相 
之 间 的 会 越 越 ， 就 有 可 能 形成 对 立 ， 最 后 
使 工作 受到 影响 。 


技术 检验 人 员 - 这 种 委 ， 明了 技 
术 检 验 人 员 与 生产 人 员 之 间 存 在 有 矛盾 ， 这 些 巴 盾 产 


的 国 ， 大 臻 列 几 个 方面 


1. 存在 重 产量 轻 质 量 的 错 妹 思想 。 不 少 的 造纸 


企业 重 产量 不 重 质量 的 思想 还 是 存在 的 ， 龙 其 是 目 去 
年 用 人 和 张 的 局 面 发 生 之 后 ， 这 种 思想 变 得 有 些 


严重 了 ， 范围 也 有 些 扩 大 了 。 目 前 我 国有 些 耗 的 质 
量 ， 较 之 以 前 有 所 下 降 ， 也 正 训 明 了 这 一 点 。 掏 张 供 
应 紧张 ， 重 产量 不 重 质 量 的 思想 有 了 新 的 洲 长 。 

:这 种 情况 下 ,厂矿 中 自然 会 发 生 一 系列 
这 种 健 吵 的 突 质 就 是 质量 与 产量 的 竺 哆 ， 生 产 管理 
部 会 在 产量 上 面 多 打 圈 子 ， 技 术 和 检验 人 员 会 在 质量 ; 
出 厂 ， 浸 有 什么 等 热 ， 基 至 技 检 人 员 国 为 粗心 把 不 合 
格 品 为 合格 品 ,生产 人 发 现 了 也 不 会 提出 的 。 
但 是 ， 在 决定 某 批 产品 做 为 副 品 出 厂 的 时 候 ， 假 落 是 
因为 外 观 造 成 的 话 ， 那 么 十 批 ， 生 产 干 部 至 
少 有 七 、 左 等 右 等 ， 总 是 想 把 全 
部 的 纸 都 做 合格 品 出 厂 才 好 。 但 是 在 另 一 方面 ， 部 份 
技术 检验 人 员 也 有 些 吹 求 毛病 ， 单 的 为 质量 
而 检验 ， 不 考虑 实际 的 情况 ， 以 及 这 种 on 
的 影响 ， 以 致 引 起 生产 于 部 不 满 引 起 一 场 

技术 检验 人 员 与 生产 工人 的 等 吵 也 是 常见 的 。 亏 
其 是 外 观 检查 人 员 与 选 抵 工 的 委 吵 更 是 常见 。 造 斤 工 
总 是 已 得 快 ， 对 于 检验 工 的 严格 的 和 检 
查 就 不 满 司 。 有 的 选 抵 工人 因 赂 快 而 发 生 了 返工 ， 部 
份 人 就 埋怨 检查 工 。 有 的 选 禾 工 在 托 堆 的 上 层 就 选 得 
好 一 些 ， 或 者 是 当 指 售 其 返工 时 ， 也 不 切实 地 进行 返 
工 ， 而 只 是 人 一 次 过 场 。 站 工人 为 了 节 
粉 ， 不 将 至 规定 白 为 了 赶 任务 短 
洗 料 时 间 ， 使 洗 得 不 ， 
监督 。 不 服从 监督 ， 就 会 发 生 竺 论 。 

2. 工作 作风 生硬 亦 是 造成 矛盾 的 原因 之 一 。 目 
前 有 的 技术 检 工作 人 员 ， 作 法 简章 ， 
庆生 硬 ， 不 顾 作 较 多 的 解释 ， 因 此 就 加 重 了 两 种 人 员 
之 的 了 予 。 生产 人 了 一 
技 检 大 人 员 进 行商 议 的 时 候 , 技术 检验 人 员 如 态度 生硬 ， 
势必 产生 隔 轩 ; 而 外 观 检 查 工 当 发 现 了 某 批 耗 选 数 得 

人 \ 理 已 很 不 车 再 不 好 好 地 壤 靖 道理 ， 那 也 势 
生产 人 员 是 
着 和 急 的 ， 我 们 技术 检验 人 员 除 了 很 好 地 将 情况 告诉 生 
产 人 员 之 外 ， 还 应 积极 地 去 分 析 寻 找 原 因 。 cr 
检 人 员 却 不 这 样 ， 只 是 硬 催 ， 襄 人 宗 不 重 质量 ， 这 样 
当然 也 会 影响 困 车 的 。 

3， 质量 标准 不 明确 ， 检 制 和 检 方法 不 健 


了 
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* 一 九 五 七 年 第 十 八 期 。 
我 国家 造 工业 现在 虽然 有 一 个 一 的 标准 ， 
但 这 个 标准 内 还 有 一 些 问 题 浸 有 作 具 体 的 规定 。 例 如 
、 是 生产 上 常 出 现 的 毛病 ， 
对 某 些 纸 来 葬 ， 影响 质量 是 很 大 的 。 由 于 浸 有 一 个 明 
确 的 标 董 ， 于 是 就 常常 发 生生 产 人 员 认 为 是 合格 ， 而 
检验 人 员 认 为 是 -不合 格 的 等 葵 ， 最 后 无 法 只 好 请 厂 长 
做 决定 。 深 有 质量 标准 的 产品 ， ,这 些 情 况 发 生得 会 更 


检验 制度 是 为 了 更 好 地 进行 检查 工作 和 执行 质量 
标准 而 订 制 的 ， 浸 有 它 或 者 是 有 了 不 健全 ， 检 查 工 作 
就 会 变 得 混乱 ， 不 可 避 有 铝 地 要 产生 问题 

产生 问题 | 大 致 有 上 述 三 个 ， 而 解决 的 方法 ， 
就 是 要 烙 育 全 体 职工 ， 对 生产 应 有 一 个 全 面 的 认识 ， 
要 产量 及 成 本 是 三 人 的 ， 不 可 
仿 ; 此 外 还 应 制订 明确 的 标 、 检验 制度 和 
验方 法 。 而 检验 人 员 更 应 加 强 技术 学 习 ， 注 痢 工 作 方 
法 ， 与 生产 人 员 交换 见 。 

几 个 具体 问题 的 我 见 

1. 和 质量 标准 问题 。 首 Cr 量 标准 ， 
是 有 些 不 够 具体 的 ， 我 们 可 以 以 一 号 爵 版 印刷 耗 的 一 
些 质 量 指标 来 说 明 :， 标准 上 外 观 病 乎 全 部 
一 个 明确 的 规定 , 应 埃 度 的 规定 照 标准 是 0. 5 一 2. 0 公 
理 的 为 195 个 / 公 尺 : , 这 个 规定 有 两 个 毛病 ， 第 一 , 是 
5 0 从 这 个 差 大 , 如 ， 种 纸 0 
的 有 250 个 / 公 尺 而 另 一 种 1 一 2. 0 公 
的 座 埃 有 175 个 / 公 尺 ?， 照 标准 来 褒 ， 前 一 种 是 不 合 
格 的 ， 而 后 一 种 仍然 是 合格 。 但 从 实际 上 来 看 ， 第 二 
种 猎 质 在 庆 埃 上 来 讼 ,是 不 如 第 一 种 好 , 印刷 厂 宁 用 第 
一 种 ， 也 不 用 第 二 种 。 第 二 、 是 对 颜色 明 
确 的 规定 ， 色 黄色 订 一 同 仁 ， 这 是 不 实 
际 的 , 很 明显 的 , 黄色 对 印刷 的 影响 比 黑色 
影响 是 要 少 得 多 。 配 比 的 规定 ， 评 标准 是 10092 的 
化 学 木村 和 竹 业 ， 但 根据 我 们 国家 的 原料 的 情况 ， 草 
如 稻草 龙 ) 已 作为 一 种 配 比 了 。…… 
总 之 ， 部 颂 标 准 ， 我 认为 有 必要 根据 现 有 的 实际 情况 
进行 一 次 修订 。 

关于 标准 的 掌握 问题 ， 一 般 褒 来 。 在 部 颁 标准 上 
有 明确 的 规定 的 指标 (如 各 项 物理 性 能 指标 ) ， 一 定 
要 严格 的 执行 ， 但 某 些 厂 ， 对 某 些 非 关 键 性 的 质量 指 
标 实在 无 法 到 时 ， 可 探 取 户 协商 的 方式 ， 


蓝 时 的 指标 ， reseraacpme 标准 上 无 规定 的 或 规 
定 不 具体 的 指标 ， 与 印刷 厂 或 使 用 部 门 实际 进行 


经 定 (如 刷 等 ) ， 出 标准 。 的 
本 对 关键 性 的 指标 〈 如 一 号 爵 版 印刷 耗 的 变形 、 水 


泥 纸 的 破 度 ) 一 定 要 严格 的 
另外 ， 部 对 于 的 原则 做 些 


具体 的 规定 和 指示 ， 以 利 工厂 的 掌握 和 处 理 问 题 。 
2. 关于 检查 工作 的 重点 问题 。 目 前 工厂 技术 检 
查 部 门 直接 掌握 的 检查 范围 有 二 种 不 同 的 情况 ，@ 只 


检查 成 品 ， 即 从 下 生机 至 出 厂 的 检查 ， 包括 成 耗 物 理性 . 


能 和 外 观 的 检查 品 等 圾 ; 四 从 原料 开始 直至 产品 
出 厂 的 生产 检查 这 二 种 ， 我 认为 第 二 种 ， 
这 是 因为 :产品 的 质量 是 按照 原材料 和 工艺 操作 两 个 
活 的 因素 的 变化 而 变化 的 ， 光 只 检查 成 品 ， 那 就 是 讼 
还 仅仅 只 控制 住 引起 产品 质量 变化 的 原因 的 四 分 之 

。 因 此 ， 要 想 全 面 地 控制 产品 质量 ， 就 必须 全 面 地 
进行 检查 。 有 的 人 如 为 ， 牛 制品 的 检查 ， 可 以 交办 车 
间 管 理 ， 这 样 ， 我 想 除了 
一 些 之 外 ， 是 浸 有 任何 好 处 的 ， 也 浸 有 什么 依据 。 
制品 的 检查 ， 之 成 品 检查 还 有 它 更 重要 
义 国 为 产品 的 质量 : 主要 是 在 阶段 已 决 
一 般 的 来 ， 控 好 了 制 门 ， 就 基本 上 保证 了 
量 ， 这 也 就 完成 了 技 检 工 作 的 基本 任务 。 EL 
依 查 工作 是 要 全 面 的 由 技 检 部 门 来 抓 。 因 此 ， 建 议 浸 
有 抓 咎 制品 和 原材料 检查 的 技 检 部 门 ， 也 要 把 它 抓 起 
来 ， 我 们 可 以 这 样 讼 ， 那 里 影响 质量 最 大 ， 那 里 就 是 
我 们 工作 重点 ， 我 们 就 要 去 抓 。 这 样 ， 技 检 工 作 才 会 
显得 主动 ， 才 会 显 出 它 在 企业 中 的 互 大 的 作用 。 

3. aeasaisaer 检查 工 的 任务 有 
两 个 ， 一 是 对 产品 质量 和 工艺 过 程 进 行 检查 ， 一 是 根 
据 检查 结果 ， 在 必要 的 时 候 ， 提 出 改进 登 见 。 因 此 ， 
个 称职 的 术 工 应 是 除了 和 握 各 项 测定 之 
外 ， 还 必须 具备 较 丰富 的 生产 知识 ， 应 蔷 熟 悉 各 种 质 
量 问题 产生 的 原因 和 解决 的 办 法 。 也 就 是 说 ， 话 能 检 
查 发 现 问题 ， 也 能 解决 问题 ， 只 有 这 样 的 检查 工 ， 才 

能 显示 他 在 生产 中 的 互 大 作用 。 

检查 工 的 任务 是 繁重 的 ,因此 , 我 们 在 选拔 检查 工 
的 时 候 ， 应 该 考虑 被 选拔 的 人 是 否 能 够 胜任 上 述 的 任 
务 ， 一 般 的 ， 选 有 的 生产 工人 作 这 项 工 
pagefsean 但 是 ， 从 目前 我 们 国家 检查 工 的 情 
况 来 看 ， 是 有 些 问 题 的 , 根据 邵阳 造 狐 厂 的 情况 ,全 部 
检查 工 中 ， 具有 生产 仅仅 只 估 有 2092, 其 他 的 都 

、 

在 前 一 ， 对 于 检查 工 的 选 是 存在 有 些 
和 一 种 是 虹 将 有 病 的 身体 不 好 都 疆 做 检查 工 ; 另 
一 种 是 将 刚 进 厂 的 学 徒 ， 未 和 经 过 专门 人 做 
检查 工 。 这 些 人 调 做 检查 工 是 不 恰当 的 ， 肯 定 地 说， 
这 样 的 厂 的 技 检 工作 是 池 有 起 色 的 。 

还 要 具有 特别 强烈 的 忍耐 性 、 原 则 性 以 及 实 是 求 是 的 
工作 精 。 一 种 
是 认为 检查 工 不 需要 有 什么 技术 ， 也 遂 有 什么 可 以 学 


多 一 此 
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, 这 是 没有 依据 的 , 是 的 。 种 是 我 们 目 
前 检查 工 的 工 等 适 应 的 ， 目 前 
检查 工 的 工 翰 等 航 是 2 一 5 级 ,有 的 厂矿 是 2 一 4 碳 , 这 
是 有 些 的 ， 这 点 家 劳动 工 门 去 考虑 。 


依靠 分 配 在 各 个 工序 的 检查 工 来 完成 ， 但 这 样 究 竟 还 
是 有 限 的 。 在 部 份 工段 的 小 里 建立 班 质 
量 检查 员 还 是 很 必要 的 。 技 班 质量 检查 的 
条 件 是 要 有 一定 的 技术 水 在 ， 双 要 有 大 从 无私 的 工作 
精神 的 人 ; 另 一 个 条 件 是 要 在 掌握 质量 的 要 害 部 份 选 
， 例 如 在 机 工段 建立 检查 员 时 ， 可 以 在 每 
的 工 中 , 因为 这 些 人 是 常 的 守 在 的 ， 


中 国 工业 。 


例 在 部 份 ， 主要 的 是 些 外 观 ， 如 于 


汽 抗 水 等 。 我 厂 自 从 建立 质量 检 
查 员 一 年 以 素 ， 他 全 人 了 很 多 的 工作 ， 起 了 二 大 作 
用 :， -个 是 发 现 纸 病 最 及 时 , 情况 最 呐 实 , 这 样 就 使 得 
病 解 大 大 的 减少 品 的 数量 ; 第 
二 个 是 径 常 的 向 检查 工 反映 情况 ， 帮 助 在 各 种 有 示 ; 


一 


， 这 样 助 : 检查 工作 的 开展 。 


从 分 片 " 管 理 到 成 立 基 层 公 司 
一 一 天 市 轻工业 公司 管理 小 型 工厂 的 


天 津 市 轻工业 公司 是 在 去 年 年 初 为 适应 社会 主义 

妆 造 高 潮 而 成 立 的 。 在 全 行业 合营 后 ， 直 接合 导管 理 
150 多 个 工厂 ， 辐 大 多 数 是 中 、 小 型 企业 ， 不 足 50 人 
no 个 数 以 上 。 这 些 厂 不 仅 生产 分 散 、 产 品类 型 
复杂 ， 而 且 在 去 年 全 行业 合营 后 ， 各 厂 的 生产 任务 也 
玫 有 很 大 程度 的 增长 ， 有 的 行业 的 产值 雯 合营 前 增加 
了 70~8026 左右 。 加 之 企业 需要 改造 , 私 方 人 员 也 需 
要 改造 ， 为 要 完成 这 样 重大 的 任务 ， 势 必要 在 适应 各 
厂 生产 寺 点 的 基础 上 加 强 颌 导 ， 逐 步 改 变 企 业 生 产 落 
后 局 面 。 但 是 究 应 如 何 加 强 ， 如 何 领导 ， 如 何 使 这 些 
不 同情 况 ， 不 同类 型 的 中 、 小 工厂 逐步 改进 生产 经 营 
管理 ， 适 应 生产 发 展 需要 ， 这 是 当时 摆 在 公司 面前 的 
最 大 问题 。 

当时 这 些小 三 的 特点 是 : 屋 备 简陋 ， 手 工 操作 后 
多 ， 产 品 多 种 多 样 不 国定 ， 生 产 友 营 比较 灵活 ， 网 
作 服 务 面 广 ， 工 制度 各 有 所 如 果 跟 其 他 
产品 单 存 、 行 业 所 数 不 多 的 企业 一 样 ， 同 样 实行 集中 
生产 营 、 计算 盈亏 的 方式 加 以 改 ， 那 么 
不 仅 一 时 找 不 到 较 大 的 厂房 容 炳 ， 而 且 也 会 因为 技术 
条 件 、 操 作 坟 法 的 不 同 而 引起 生产 上 的 混乱 ， 同 时 也 
会 限制 了 小 厂 生 产 上 的 灵活 性 ， 对 于 适应 社会 多 方面 
的 需要 ， 会 受到 一 定 的 影响 。 

针对 以 上 特点 ， 司 根据 能 发 挥 小 厂 的 生产 
积极 性 和 灵活 性 ， 又 能 加 强 公司 对 企业 的 领导 与 监督 
的 精神 ， 探 取 了 按 " 片 ”实行 管理 的 办 法 。 即 把 公司 所 


属 这 些 中 ,小 工厂 , 按照 厂房 分 售 地 区 相近 、 工 艺 相仿 、 
类 型 大 体 相同 的 原则 ， 按 “ 片 
一 个 联 管 机 构 负 责 管 理 各 厂 (每 片 户 数 多 少 决定 于 
厂房 分 人 相近 、 类 型 相同 等 条 件 ) ， 做 为 公司 的 派出 
。 “ 片 的 主要 任务 是 帮助 公司 直接 管理 工厂 负 

责 督 促 检 查 各 厂 生产 计划 的 完成 ， 帮 助 各 厂 逐 步 健全 
各 项 管理 制度 ， 作 到 及 时 向上 反映 情况 ， 构 通 上 下 关 


一 年 来 ， 通过 这 联 管 形式 于 的 
产 ， 改 进 企业 管理 ， 逐 步 健 全 各 项 管理 制度 ， 推 动 企 
发 展 ， 保 证 完成 各 项 任务 等 方面 实 起 了 一 
极 推动 作用 。 但 是 ， 承 着 客观 需要 的 发 展 ， 也 逐渐 暴 


露出 来 了 这 种 管理 形式 些 点 天 。 


首先 是 不 能 有 效 地 发 挥 作 用 。 因 为 片 


本 同 于 公司 一 独 立 生 产 单 位 ， 又 不 是 职权 明 
确 的 一 政 管理 机 (实际 上 片 只 是 司 的 派出 
机 构 ， 不 能 对 外 )。 由 于 性 质 的 不 同 ,因而 就 决定 了 它 
的 管理 权限 小 ， 以 和 致 在 处 理 所 属 各 厂 的 问题 上 ， 很 多 
er 用 命令 形 式 ， 作 出 决定 。 甚 至 各 厂 对 外 联系 业 
或 交涉 有 关 事 项 时 , 片 ”也 不 能 出 具 介 明 ， 
要 事先 通过 从 司 直接 办 理 ， 因 此 对 于 及 时 处 理 和 解决 
各 厂 的 些 具 题 然 受 到 一 定 影响 ， 果 是 不 
能 有 效 地 发 挥 它 的 积极 主动 作用 。 
其 次 是 不 能 从 根本 上 解决 公司 直接 俩 导 与 管理 工 


厂 的 困难 (因为 从 司 人 力 物 力 有 限 ， 直 接管 理 这 么 多 
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的 厂 实 际 有 困难 ) 。 由 于 “ 片 “本身 的 职权 限制 ， 因 而 


对 于 所 属 各 厂 的 全 面 生 产 管理 工作 , 傈 不 能 完全 自主 ， 
加 之 公司 与 “ 片 ”的 职权 不 清 〈 因 为 它 不 对 外 ， 所 以 也 


难 划 请 ) ， 因 之 厂 的 许多 工作 ， 还 顿 公 司 直接 去 管 ， 
各 “ 片 “只 能 起 个 桥 标 作 用 。 例 如 考 杷 各 厂 生 产 任 务 的 
完成 情况 和 下 达 生 产 任 务 时 ， 从 司 仍 须 按 厂 下 厌 ， 
按 厂 考 各 “ 片 只 起 总 作用 ， 在 相 五 剂 各 厂 的 
生产 任务 时 也 得 通过 公司 批准 。 这 样 ， 公 司 直接 管理 
各 小 厂 的 困难 问题 ， 仍 然 不 能 微 底 解决。 

针对 以 上 问题 ， 最 近 对 这 种 联 形式 作 
了 进一步 的 研究 ， 训 为 解决 上 述 问 题 的 有 效 办 法 ， 必 
首先 从 片 的 性 质 片 ”的 权限 上 加 以 改变 。 

为 了 适应 生产 发 展 需 要 ， 更 好 地 适应 小 型 企业 的 
生产 特点 ， 力 决定 在 分 “ 片 ”管理 的 基础 上 ， 将 从 司 所 
属 各 “ 片 " 逐 步 改 变 为 基层 从 司 ， 兹 正式 明确 为 公司 的 
一 圾 行政 管理 机 构 ， 以 便 更 好 地 发 挥 这 一 圾 的 相 可 颌 
导 作用 。 

今年 七 、 八 月 间 ， 他 们 首先 将 基础 较 好 的 “日 用 
小 五 金 片 "正式 改变 为 天津 市 第 一 小 五 金 制 品 基 层 从 
司 ”, 随 着 新 机 构 的 成 立 ， 因 而 在 址 析 上 和 权限 上 也 作 

了 进一步 的 明确 和 加 强 。 为 便于 说 明 情 况 ， 兹 将 基层 
从 的 、 任 务 以 及 职权 分 工 介 和 下 : 
(三 ) 

天 津 市 第 一 小 五 金 制品 基层 父 司 ， 是 由 十 一 人 簿 
成 的 ， 共 领导 管理 20 几 个 分 散 生 产 的 小 工厂 ,基层 公 
司 改正 副 主 任 各 一 人 ， 下 产 计划 、 营 
小 每 各 为 三 具体 负责 生产 、 营 财务 、 安 

全 技术 等 各 项 生产 管理 工作 。 另 有 人 事 工 查 干部 二 人 ， 
秘书 一 人 ， 分 别 负责 人 事 、 工 均 、 保 卫 、 文 件 收 发 保 
管 ， 以 及 其 它 行 政事 务工 作 。 

基层 公司 总 的 任务 是 商 上 司 的 指示 、 
执行 。 负责 流 ， 改 善 营 管理 ， 指 导 
与 帮助 各 厂 建立 与 健全 各 项 管 es 及 时 解决 各 厂 
工作 。 上 任务 有 以 下 点 : 

1. 根据 上 下 计划 指标 ， 算 后 下 
法 到 各 厂 ， 督 促 与 检查 各 厂 在 执行 计划 当中 存在 的 计 
题 ， 兹 址 织 各 厂 协 作 解 决 ， 以 保证 完成 与 超额 完成 各 
项 计划 指标 。 

2. 按 月 、 季 、 年 具体 分 析 各 项 计划 指标 完成 情 
况 (包括 非 控 指 标 在 内 ) 上报 上 
司 。 

3. 监督 、 检 地 坦 各 厂 的 成 本 及 财务 管理 工作 ， 逐 
步 健全 必要 的 财务 管理 制度 ， 按 期 与 各 的 
财务 计划 和 决算 。 
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4. 监督 与 掌 担 各 厂 的 金 使 用 情况 和 南 金 
工作 。 

5， 总 与 流 所 属 各 厂 的 有 关 生 产 技 术 、 
烃 营 管理 方面 的 各 项 先进 轻 验 , 提高 各 厂 的 管理 水 平 。 

6. 配合 区 委 、 区 工会 等 有 关 部 门 , 加强 职工 ( 包 
括 对 私 方 人 员 的 改造 ) 的 政治 思想 数 育 工作 。 

7. 负责 解决 各 厂 的 各 项 重大 问题 。 

在 工作 权限 上 ， 主 要 明确 以 下 几 个 方面 ， 

1. 关于 人 事 上 的 权限 ， 

(1) 凡 招 收 新 工人 人、 临时 工人 及 其 它 非 生产 人 
员 ， 应 严格 按照 上 授 指 示 办 理 。 

(2) 对 所 属 各 厂 颌 导 人 员 的 诗 动 、 任 命 和 处 分 ， 
由 上 才 公 司 决 定 ， 其 他 工作 人 员 由 基层 从 司 自 行 决 
定 。 

(3) 对 职工 的 重大 处 分 ， 如 :， 开 除 、 降 职 等 ， 必 
在 工 会 同 登 的 基础 上 报 上 人 然后 
司 提出 登 见 ， 报 局 审查 批准 。 一 般 性 的 记过 、 警 告 处 
分 ， 由 基层 公司 自行 决定 。 

(4) 基层 公司 正副 主任 请 事假 在 三 天 以 上 者 ， 报 


公司 批准 ， 所 属 厂 的 厂 人 人 员 请 假 由 基层 


司 批准 。 

2. 关于 财务 上 的 权限 ， 

(1) 凡 财 务 成 本 计划 中 所 列 的 开支 项 目 〈 包 括 各 
厂 低 值 易 耗 品 的 购 秆 ， 大 修理 开支 ， 生 产 费 用 的 措 
， 若干 , 均 由 基层 公司 自行 掌握 
开支 在 500 元 以 上 者 ， 应 在 季度 和 时 报 
司 备案 ， 以 便 上 公 司 掌握 情况 。 

(2) sepaoaipor 在 不 影响 资金 周转 的 
情况 下 ， 其 开支 单项 金额 在 500 元 以 内 者 ， 由 基层 公 
司 自行 处 理 。 但 单项 金额 在 200 元 以 上 者 ， 应 分 项 报 
上 圾 公司 备案 。 超 过 以 上 开支 权限 者 ， 报 上 才 公 司 批 
1 

(3) 有 关 营 业 外 损 丛 事项 ， 其 单项 金额 在 300 元 
以 内 者 由 基层 公司 自行 处 理 。 但 其 单项 金额 在 100 元 
以 上 者 ， 应 在 月 度 和 终了 时 碟 总 报 上 圾 公司 备案 。 如 有 
特殊 情况 时 或 情况 严重 者 ， 虽 在 权限 以 内 开支 ， 仍 应 
报 公司 批 准 。 

但 如 与 基层 公司 外 部 发 生 事 项 ， 价 
须 报 上 公司 批准 。 

(5) 各 厂 固定 资产 的 损坏 报 庆 、 请 理 等 事项 ， 除 
主要 固定 及 〈 如 电 动机 及 各 厂 的 主要 
机 器 设备 ) 须 报 上 圾 公司 批准 外 ， 其 他 单项 幅 面 金额 
在 800 元 以 内 者 ， 由 基层 公司 自行 处 理 。 但 单项 金额 
在 400 元 以 上 者 ， 应 在 季度 和 终了 时 碟 总 报 上 圾 公司 备 
。 如 超过 上 处 理 权 限 者 ， 报 上 公司 批准 。 
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(6) 基层 公司 在 宛 成 上 上航 公 司 下 达 计 划 后 
是 利 划 指 标 ) ， 可 提取 利 计划 的 2.596， 作 为 
企业 奖励 基金 ， 超 计划 提成 可 根据 地 方 国营 厂 的 规定 
适当 放宽 提成 再 定 ) 。 

(7) 企业 奖励 基金 使 用 权 ， 金 若 由 
基层 公司 负责 掌握 ， 但 各 项 支出 须 由 各 厂 行政 和合 导 与 
工会 协商 处 理 ， 如 双方 见 分 时 ， 可 报 上 司 
准 。 但 属于 增加 固定 性 质 ， 必 须 事先 制 
用 计 划 ， 报 上 公 司 审 查 批准 。 

(8) 凡 了 Wet 各 条 开支 权限 ， 只 限于 径 营 生产 
资金 (包括 大 修理 基金 ， 企 业 奖 励 基金 ) 不 能 与 基建 
(四 项 ) 混 消 互相 挪用 。 

3. 关于 计划 指标 方面 的 管理 权限 ， 

(1) 上 公司 控制 和 考 值 、 利 项 计划 指 
标 ， 将 产值 、 利 两 项 指标 下 达到 基层 公司 ， 
上 圾 公司 按 月 考 楼 计划 指标 的 完成 情况 ， 其 它 指 标 由 
基层 公司 根据 需要 加 以 掌握 与 控制 。 

(2) 基层 公司 掌握 价格 政策 ， 审 批 各 厂 产品 出 厂 
价格 ， 议 齐 新 产品 与 改制 产品 的 出 厂价 格 ， 事 后 报 上 

4. 为 便于 发 挥 基层 公司 的 作用 ， 上 公 司 
在 一 般 情况 下 不 同 基层 公司 所 属 厂 直接 下 达 指 示 与 命 
今 ， 基 恒 公 司 对 外 有 权 签 订 业 务 合同 ,协议 等 事项 ( 实 
际 它 等 于 上 圾 公司 所 属 的 一 个 总 厂 ， 与 其 它 总 厂 的 不 
同 点 ， 主 要 是 基层 公司 所 属 的 各 厂 不 等 于 生产 车 间 》 
而 是 分 计 独立 的 企业 单位 ) 。 

(四 ) 
根据 推行 情况 来 看 ， 这 种 管理 形式 比 之 原来 “ 片 ” 


中 、 小 型 工业 


河北 省 地 方 轻 工业 自 1954 年 第 四 季度 开始 学 如 
和 推行 技术 管理 后 ， 几 年 以 来 ， 在 提高 技术 水 平和 管 
理 水 平 上 获得 不 少 成 直 责 。 但 由 于 行业 复杂 ， 设 备 落 
后 ， 技 术 水 平 低 ， 管 理 基础 薄弱 ， 今 年 以 来 不 少 企业 
的 技术 管理 工作 进 迟 特 别 是 地 方 工业 中 
大 多 数 的 中 、 小 企业 ( 指 200 人 以 下 的 企业 )， 由 于 搬 
用 国营 大 厂 的 管 理 烃 验 行 不 通 而 感 到 走 头 无 路 。 针对 


中 国 工业 


的 管理 形式 ， 了 进一步 的 ， 对 于 克服 上 才 
司 直接 管理 工厂 的 困难 问题 ， 已 基本 得 到 解决 。 由 于 
权限 的 明确 ， 因 此 对 于 解决 各 厂 
也 比 以 前 及 时 了 ， 各 厂 反 映 很 好 。 在 目前 看 来 ， 这 科 
管理 形式 ， 对 于 管理 小 厂 还 是 可 行 的 ， 我 们 训 为 ， BE 有 

1. 可 以 保持 小 厂 的 特点 ， 可 以 充分 发 挥 小 三 的 
生产 和 性 ， 对 于 满足 社会 多 方面 的 需要 有 
很 大 好 处 。 同 时 也 二 加 强 公 司 对 企业 的 颂 导 与 监督 上 
的 一 个 有 效 方 法 。 


种 管理 办 法 ， 合 于 “大 计划 、 小 自由 
， 符合 于 勤 企业 的 由 于 集中 
指导 导管 理 ， 分 散 生 产 ， 地 不 动 ， 可 人 分 利用 


不 致 因为 迁 改 ， 而 造成 国家 财产 


3。 行 基 层 从 的 指导 管理 ， 各 分 计 
职工 和 方 人 员 的 积极 
性 ， 而 且 还 可 以 通过 基层 公司 | wiseorvenpa 


加 强 协 作 ， 交 流 轻 验 ， 改 进 管 理 ， 相 互 提高 技术 、 业 
务 管理 水 平 。 


4. 通过 这 种 管理 形式 ， 可 以 有 效 地 解决 ca 
接 领 导 工 厂 与 管理 工厂 的 不 便 和 困难 ， 可 以 促使 各 
合理 的 工 福利 制度 j 
向 合理 ， 不 因为 各 厂 工 利 不 一 ， 而 厂 后 
职工 的 不 团 竺 以 致 影响 生产 。 


wins 为 有 以 上 几 个 好 处 ， 至 于 这 种 管理 形 
式 是 否 完 江 无 缺 ， 仍 待 在 今后 工作 实践 中 发 现 和 和 逐步 
提高 。 


企业 如 何 进行 技术 管理 ， 


这 种 情况 ， 厅 导 上 从 今年 一 开始 就 了 转 一 般 
化 的 导 作风 ， 在 “专业 管理 的 下 ， 地 


工业 在 改进 技术 的 带动 下 ， 加 强 企业 全 面 管 理 的 精 


， 开始 摸 中 、 小 企业 管理 的 。 行 以 来 ， 

虽 未 获得 地 完整 的 ， 但 在 各 中 、 小 企业 里 也 
摸 素 到 一 些 有 爸 的 做 法 。 虽 然 这 些 克 验 还 是 粗浅 的 和 
片断 的 ， 但 对 加 强 中 、 小 企业 管理 已 起 到 推动 的 作 
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用 。 为 了 交流 轻 参 ， 把 我 省 中 、 小 企业 在 技术 管理 上 
一 些 不 成 和 体会 介 后 ， 供 : 湖 : 

小 厂 的 模 小 ， 设 备 及 生 “过 程 简单 ， 
工 操作 比重 大 ， 管 理 人 员 少 ， 不 能 像 大 厂 那 样 进 行 科 
学 帮 致 的 分 工 。 因 此 在 管理 制度 -必须 简要 确切 ， 抓 
住 关 键 ， 一 环 的 抓 ， 一 步 一 步 的 巩固 提高 。 在 技 


就 是 这 
人 所 使 使 制度 具有 基础， 便于 执行 。 和 如 
印 的 一 等 品质 标准 3 

和 度 不 超 过 0. 5 公 成 品 规 合 
样 及 要 求 ; 四 度 公差 为 个 ， 上 下 刀口 不 


超过 一 公理 。 

压力 一 ， 小 角 对 齐 对 正 ， 卡 平 ， 相 

双 面 套 正 ， 套 和 线 医 套 正 。 

图 复写 对 格 ， 相 差 不 超 过 一 正 秦 ， 数 量 不 超 ; 

， 不 多 页 、 不 少 、 不 页 ， 规 距 ， 准 确 一 
到 折 简 子 页 双 页 对 正 ， 相 差 不 超 过 0. 5 父 厘 。 

色 制 的 均匀 ， 、 掉 页 、 、 
条 完全 一 致 ， 不 起 泡 。 

@ 产品 整齐 ， 不 毛 边 ， 不 出 刀 花 ， 不 带 冉 。 

百人 以 下 的 某 些 小 厂 , 无 力 制订 简要 质量 标准 的 ， 

多 数 探 取样 板 制 ， 把 样品 放 在 生产 现 扎 ， 当 作 生 产 中 
成 品 及 成 品 的 质量 标准 。 

在 操作 规程 方面 ， 不 少 小 厂 根据 决定 产品 质量 及 
生产 安 人 至 的 关键 性 的 操作 制订 操作 要 点 。 如 衡水 电池 
厂 33 道 工 序 ， 每 道 工序 都 有 梁 作 要 点 。 包 电 蕊 ( 电 
胎 ) 工序 的 操作 要 点 为 三 包 、 三 不 包 ， 即 手 兆 、 起 
白 、 玻 现 板 活 则 包 ， 不 够 重 、 败 棒 断 、 脖 子 綦 则 不 
包 。 还 有 些小 厂 把 顺口 式 的 操作 要 
点 ， 便 亿 和 掌握 。 也 有 些 
根据 操 作 特 点 指出 “ 要 ”“ 几 几 勤 ” 


等 操作 要 点 全 Pet 小 厂 中 把 技 


S 质量 、 安 全 等 内 容 矿 一 制订 一 个 操作 要 点 ， 对 于 
管理 干部 及 工人 来 说 都 很 便利 ， 是 一 个 适合 小 厂 特点 


的 。 

庆 ， 由 于 小 厂 管理 人 员 少 ， 
一 道 检 查 都 由 检验 员 负 责 ， 这 样 小 厂 的 检验 制度 必须 
加 强 政治 思想 煞 育 外 ， 一 般 的 实行 了 三 检 制 ， 
自 检 # 下 道 工序 对 上 道 工 序 的 检查 ， 也 称 层 检 5 检 鸡 
员 出 矿 检 查 。 这 样 就 作 到 层 层 控制 和 最 末 工 序 把 住 关 
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口 ， 不 尽 不 合格 的 全 成 品 流 大 下 道 工序 ， 不 让 不 合格 
的 成 品 出 厂 。 另外 ; 了 品 :或 超过 规 
标 ， 从 怠 人 员 及 行政 负责 人 员 可 对 关键 工序 进行 抽 
查 ， 以 收 如 衡水 印刷 厂 除 了 
检查 负责 制 以 外 ，, 兹 由 值班 长 每 天 在 关键 性 的 锅 


印 工序 进行 一 次 抽查 ， 对 保证 产品 质量 ， 起 到 一 定 作 


根据 几 年 来 的 体会 ， 地 方 工业 提高 技术 水 平 的 唯 
一 方法 是 "学 ”， 另 一 个 辅助 方法 是 " 摸 ”， 具 体 来 讼 ， 
就 是 通过 “派出 去 ”或 “请 进来 ”的 方法 学 习 和 推广 外 地 
的 先进 烃 验 , 辅 以 根据 本 企业 特点 , 总 桔 和 推广 本 晶 位 
六 有 验 。 由 于 小 厂 设 备 落后 ， 不 能 原封 不 动 的 搬 

运 大 ， 所 以 学 推广 外 厂 先 进 必须 与 总 

、 推 广 本 厂 先 进 密切 ， 才 能 收 到 预期 的 效 
果 。 如 井 芝 陶 资 厂 人 数 不 多 , 产品 以 陶 管 为 主 ， 机 
备 简陋 ， 但 今年 总 烙 和 推广 了 本 厂 许 祖 生 创造 的 新 
后 ， 每 多 管子 80 一 100 根 ; 又 由 于 
出 空 ”的 先进 ， 使 正品 率 由 提高 
到 97. 2496， 每 吨 陶 管 煤耗 由 671. 9 公斤 降 为 602 公 
一 个 月 50 吨 左 右 。 

技术 管理 中 的 各 项 保证 制度 ， 也 是 小 厂 技术 管理 
中 不 可 缺少 的 环节 。 但 在 质 行 中 可 村 据 不 同情 况 探 用 
不 同 的 方法 ， 在 技术 学 避 方 面条 件 比 较 好 的 可 探 用 上 
技术 课 的 制度 ， 技 术 课 的 内 容 要 与 解决 推广 先进 轻 有 验 
中 的 技术 问题 相 合 。 有 ， 以 推 么 这 
实际 的 作法 , 结合 现场 , 效果 

人 学 也 满 。 也 有 些 厂 请 附近 学 校 师 
知 识 ， 也 收 到 一 
定 效果 ， 这 种 动员 社会 力量 的 办 法 也 是 一 种 切实 可 行 
的 方法 。 条 件 较 差 的 可 通过 厂 内 技术 协作 ， 通 过 互相 
学 习 ， 取 长 补 短 ， 提 高 技术 水 平 。 此 外 如 起 积 同 工种 
交流 会 ， 会 会 等 ， 也 是 小 厂 提 高 技术 水 平 
的 有 效 方 法 。 小 厂 的 主要 设备 也 应 订立 包 检 、 包 修 的 
制度 ， 防 止 设备 事故 及 人 身 事故 发 生 ， 以 保证 生产 安 
全 。 工 励 | 度 必 须 有 利生 发 展 和 保证 完成 
计划 。 如 ; 乌 火 柴 厂 为 解决 生产 不 均衡 、 不 响 接 、 完 
不 成 产量 计划 问题 ， 探 取 了 第 二 车 有 ogg 
由 双人 集体 计件 改 成 单 人 计件 ， 提 高 工人 积极 性 ， 从 
而 充分 发 挥 了 设备 效能 ， 排 梗 机 训 时 产量 由 4. 8 件 提 
高 到 6. 28 件 ， 保 证 了 计划 的 完成 ， 质量 也 有 提高 。 

小 厂 管理 是 一 件 硼 致 的 工作 ， 我 们 正在 进一步 拉 
今后 必须 图 纱 中 心 工 作 ， 根 据 各 厂 具 体 情 况 

及 生产 中 的 关键 问题 ， 因 厂 制 宜 地 进行 管理 ， 逐 步 提 
高 小 厂 的 管理 水 平 。 


用 。 
- 
一 


= 一 


计件 工 


计件 工资 制 ， 在 我 国 工业 企业 里 ， 尤 其 国营 企业 
里 ， 已 逐 步 成 为 工 中 的 主要 形式 了 。 计件 工 
资 制度 ,在 我 们 国 宗 有 , 在 资本 主义 国 宗 和 在 旧 中 国 也 
有 。 在 社会 主义 国家 工业 企业 中 ， 所 探 用 的 计件 工资 
制 ， 就 其 内 容 汪 的 来 与 本 主义 国家 计件 工 
资 制 ， 是 有 本 质 区 别 的 。 次 本 主义 国 家 的 计件 工资 
制 ， 是 用 来 加 强 劳 动 强 工 人 全 部 精力 ， 
超 的 工人 的 一 种 手段 。 因 而 它 成 了 
利 创 工人 的 一 种 血汗 工 查 制度 。 但 在 社会 主义 国家 ， 
工资 是 在 新 的 生产 关 秘 的 基础 上 所 产生 的 新 的 轻 济 范 
哮 。 在 国营 企业 里 ， 由 于 生产 资料 是 属于 人 民 所 有 
的 ， 工 人 的 劳动 ， 不 再 是 为 资本 家 ， 而 是 为 自己 ， 那 
么 ,我 们 的 计件 工资 制 , 就 使 每 个 工人 对 提高 劳动 生产 
泰和 降低 产品 成 本 更 加 关心 。 同 时 ， phase 
的 增加 ， 工 资 也 相应 地 有 所 增加 。 因 而 ， 它 把 劳动 者 
的 个 人 物质 利 丛 与 整个 社会 利 丛 正确 地 相 千 合 ， 成 为 
一 种 使 工人 从 物质 利 丛 上 关心 自己 的 劳动 成 果 的 一 种 
进步 的 工资 制度 。 

(一 ) 计 件 工 资 制 的 种 类 

在 社会 主义 国家 ， 已 友 实 行 的 计件 工资 制 ， 就 其 
性 质 而 言 ， 大 体 可 分 为 以 下 几 种 形式 : 

1._ 直接 无 限制 计件 工资 制 。 这 种 计件 制 形式 ， 
在 计件 工资 范围 内 ， 可 以 说 是 一 种 比较 简单 的 方法 ， 
soho 或 者 工作 定额 还 不 能 制 

定 到 较为 先进 的 水 平时 ， 多 什 探 用 此 种 办 法 。 它 的 特 

点 ， Sa 人 生产 多 少 产品 ， 都 是 按 
照 规 定 的 一 个 计件 单价 进行 支付 工资 。 例 如 ， 规 定 工 
人 的 每 一 产品 计 工 为 2 分 ， 当 工人 生产 
100 件 产 品 时 ， 则 计件 工资 为 0. 02 元 x100= 2 元 。 
当 工 人 生产 80 件 产品 时 ， 则 计件 工 翰 为 0. 02 元 x 80= 
1. 6 元 。 不 拘 工 人 的 产量 有 和 多少 ， 都 是 按 规定 的 单一 
计件 单价 计算 工资 ， 所 以 称 为 无 限制 计件 工 翰 制 。 

轻 ge 现行 的 工资 等 极 制度 , 一 般 都 
是 探 用 此 种 办 法 。 它 又 可 以 分 为 个 人 计件 制 和 工 址 计 
件 制 。 其 沾 价 的 计算 办 法 ， 如 果 规 定 的 定 笑 是 产量 定 
就 以 确定 的 日 产量 定额 ， 去 除 的 日 工 
(或 小 时 产量 除 小 时 工资 率 ), 其 计件 单价 的 计算 公式 : 


李 莫 
HB…… 产 量 定额 。 

例如 工 所 定 的 定 每 日 选 版 印 
， 工 作 等 极为 3 ， 日 工 是 2 元 ， 则 

计件 单价 = 04 元 
如 果 规 定 的 是 时 则 按 下 列 式 计 算 

式 中 ，HBP…… 一 件 产品 的 时 间 定 额 。 

例如 皮 工 ; 规定 的 时 间 定 为 
尺 木材 时 间 定 额 是 2 小 时 ， 皮 工 作 等 极为 四 ， 


小 时 工资 率 是 0. 30 元 ， 则 ; 
30x2.0=0.60 元 

在 造纸 企业 里 ， 主 要 生产 工段 都 是 机 械 生 产 ， 每 

或 每 一 器 由 个 工人 同 看 管 ， 而 
有 分 工 。 他 们 所 完成 的 生产 任务 ， 是 工作 址 共有 的 ， 
因而 实行 着 工 粗 计件 制 。 为 了 计算 工资 方便 起 见 ， 同 
时 又 因为 工作 址 中 的 成 员 各 有 其 专责 和 分 工 ， 因 此 规 
定 了 一 种 计算 个 人 单价 的 工作 计件 制 。 现 以 抄 帮 机 工 
人 和 工段 工人 计件 单价 办 法 为 例 : 

抄 纸 机 工人 计件 单价 计算 办 法 〈 假 如 日 产量 定额 
为 8 吨 纸 ) : 


数 | 工作 等 日 工 坦率 生 


吨 计件 单价 


| 


| 
| 


放 工 1 一 0.5 元 

5 2.8 2. 8--8=0. 35 元 
工 | ?2 5 2.8 2.8-:-8=-0. 35 元 
1| 4 2.4 | 元 


假如 生产 化 学 木 的 蒸煮 工段 的 设备 为 
个 ， 每 个 锅 一 班 工作 时 间 是 8 小 时 ， 则 两 个 锅 一 班 工 
作 时 间 为 2 x 8 =16 锅 / 时 。 又 每 一 锅 生 产 定 条 为 21 


， 而 考 作业 程序 和 作业 时 间 下 
时 
编 号 作 业 程 序 | 

1 0 20 
2 运 液 0 34 
3 加 热 3 | 40 
4 | 2 35 
5 | 园 收 0 45 
6 0 30 

8 | 24 
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则 每 时 间 为 8 小 时 24 分 ， 


一 锅 时 产量 为 


1 2. 5 吨 ， 每 班 部 产量 定 为 2.5 吨 
xx16=40 如 此 ， 段 工人 工 次 的 计 
员 | | .日 | 小 时 | /时 | | 每 一 一 吨 
(元 元 ) “| 时 (元 ) ) 


蒸煮 工 | 1 | 8|40 0.500| 16 |40 | 0.250 0.100 


工 | 7|3.5|0.438| 316 140 | 0.218 .0.087- 


蒸煮 工 助手 2| 6|3.00.375| 16 | 40 |0.181 
4|240.300 16 40 | 0.150| 0.060 


例如 工 甲 班 ， 实 际 工作 了 第 工 号 锅 ，5 号 
6 号 作业 (为 接 上 班 和 1、2、3、4、 
5 、6 号 作业 共计 完成 的 锅 时 数 为 .45 
20 分 二 34 分 十 3 小 时 40 分 十 2 小 时 35 45 分 十 
30 分 = 9 小 时 39 分 =9.65 锅 / 时 ， 产 量 等 于 2.5 x 
9. 65=24. 125 

第 二 号 锅 实 际 完 成 作业 ，2、3、4、5、6 号 
作业 程序 和 1、 2 号 作业 程序 (以 下 工作 交 下 班 接 入 
做 ) ， 共 计 完 成 34 分 十 3 小 时 40 分 十 2 小 时 35 分 十 
45 分 十 30 分 十 20 分 十 34 分 = 8 小 时 58 分 = 8. 967 铝 /时 
产量 等 于 2.5x8.967=22. 418 吨 

至 班 合 计 完 成 ，9. 65 十 8. 967=18. 617 锅 /时 

或 24.125 十 22. 418= 46. 543 吨 

根据 完成 的 锅 时 数 或 的 吨 数 ， 和 规定 
的 各 读 工 人 的 计 件 罩 价 ， 即 可 得 出 这 一 班 的 计 件 工 
喜 。 ( 按 锅 时 或 按 产量 ， 以 其 中 任何 一 项 都 可 ， 两 者 


所 得 车 相 同 ) 例如 长 所 得 计件 工 按 
时 计算 0. 250 x18. 617= 4. 654 元 ; 按 产 量 计算 0. 100 
x 46. 4. 654 元 。 其 他 人 的 计件 工 的 计 


算 方 法 ， 本 此 类 推 。 

2. 黑 进 计件 工 制 。 累进 计件 工 和 直接 无 
民 制 二 | 件 工 工资 制 不 同 的 地 方 ， 在 于 为 计件 工人 规定 了 
几 个 不 同 计件 单价 ， 即 随 着 工人 完成 定额 的 程度 ， 按 
照 不 同 的 计件 单价 计算 工 均 ， 一 般 当 工人 完成 定额 
时 ， 按 正常 的 计算 单价 计算 工 南 ， 当 工人 超额 完成 定 
， 则 按 高 的 计件 单价 计算 工 对 所 规定 的 不 
同 计件 哩 价 是 黑 进 的 。 在 目前 由 于 各 企业 工作 定额 制 
订 水 平 还 不 够 先进 ， 对 实行 黑 进 计 件 缺乏 ， 
因而 在 我 国 很 少 探 用 。 

例如 :为 实行 计件 工 ， 规 定 工人 的 产 
量 定额 和 计件 单价 为 : 


一 


完成 定额 的 百 | 产 量 | 价 额 
分 比 〈%) | 件 ) | 百 分 比 (多 
101~120 | | 0.052 

121~ 上 | 上 150 0.060 


当 工 人 完成 定额 13096， 实 际 产量 为 104 件 时 ， 
其 计件 工 为 


80X0.04 9.2 
16 x 0. 052.…….0. 832 元 
0. 48 元 
让 104 4. 512 元 
共计 生产 了 104 件 ， 所 得 工资 为 4. 512 元 ， 如 按 
让 接 无 限 计件 制 的 一 个 单价 计算 ， 则 为 0.04x 104= 


4. 16 元 。 则 黑 进 计件 由 于 超 宦 部 分 ， 按 照 较 高 的 计件 
单价 计算 ， 同 样 产 量 ， 其 工资 则 比 直 接 无 限 计 件 多 
得 0. 352 元 。 

3. 计件 奖励 工资 制 。 是 一 种 直接 计件 工资 与 工 
人 完成 一 定 工作 质量 的 成 配 同 时 支付 奖励 相知 合 的 工 
坎 制 度 。 在 我 们 有 计件 ,也 有 奖励 , 但 是 分 别 执行 的 ， 
有 所 不 同 。 计 件 奖 励 贞 rear : 当 工 人 所 生产 的 产 
品 ， 全 部 按 规定 的 单一 计 件 单 价 计算 工 责 ， 而 对 于 夫 
加 一 等 品 ， 电 力 、 蒸汽 时 ， 则 按 工 
奖金 。 但 所 得 
的 奖励 ， 是 有 条 件 的 ， 必 须 是 在 超额 完成 产品 定 箱 和 
对 节 的 后 材料 、 提 高 产品 质量 有 成 奔 时 ， 才 能 得 到 奖 
励 ， 否 则 只 能 按 产 量 的 多 少 ， 得 到 计件 工 禹 ， 而 得 不 
到 奖励 。 实 行 这 种 计件 办 法 ， 必 须 有 精确 的 原材料 、 
动力 、 汽 等 定 和 健全 的 计 工作 ， 以 及 能 
够 正确 计算 的 节 狗 价值 。 

4。 间接 计件 工 制 。 实 行 这 种 工 制 度 的 多 
企业 生产 车 关 里 的 辅助 工人 ， 

实行 着 间接 计件 工 。 例 如 车 的 修理 工人 、 
2 值班 电工 等 ， 他 们 的 工作 ， 不 是 直接 生产 
产品 的 ， 而 是 汝 产品 的 生产 有 着 密切 的 关系 ， 是 为 生 
产 服 务 的 ， 为 车 间 的 辅助 工人 人。 实行 间接 计件 制 ， 能 
够 他 们 关心 生产 工人 的 工作 成 和 劳动 生产 的 
提高 ， 因 而 此 种 工 翰 制 度 ， 能 够 使 不 能 实行 计件 的 工 
人 ， 热 心 配合 生产 工人 ， 增 加 产量 ， 提 高 产品 质量 。 

确定 间接 计件 工 查 的 办 法 ， 是 以 规定 的 日 价 ， 乘 
生产 工人 的 实际 产量 。 例 如 某 车 间 的 值班 钳工 ， 月 工 
为 70 元 。 间 的 产量 为 100 件 ， 每 件 单价 
0.7 元 ， 当 某 月 份 ， 机 械 备 的 运输 情况 正常 ， 
发 生 由 于 值班 钳工 的 过 失 而 造成 登 外 停 车 时 ， 按 规 
定 ， 值 班 钳 工 即 可 照 计件 单价 百分之百 的 计算 工 资 。 
假如 访 车 间 实 际 产 量 为 110 件 ， 那 么 值班 钳工 的 计件 
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工资 则 为 110 x 0.7= 77 元 。 当 值班 钳工 ，} 

失 而 造 成 机 时 ， 按 规定 ， 车 间 主 任 有 权 按 809% 
计算 其 工 有 时 班 钳 工 的 工作 情况 ， 虽 在 生 
工人 超 产 的 情况 下 ， 亦 不 多 支付 其 工 贾 。 这 样 ， 就 
更 好 的 车 工 人 为 生产 工人 和 间 的 成 
而 努力 工作 。 

5. 包工 制 。 包 工 制 也 为 计件 工 制 的 一 种 形 
式 。 在 我 们 企业 里 ， 实 行 包 工 制 的 有 运 搬 木材 、 原 
蔷 等 体力 劳动 工作 ， 双 多 属 外 包工 人 ， 不 是 在 册 的 固 
徙 工人 。 本 工 制 ， 也 必须 事先 规定 工作 的 质量 要 
求 ， 当 达 不 到 质量 要 求 时 ， 由 包工 者 返工 ， 不 另 支付 
工 

除 上 述 几 种 计件 形式 外 ， 如 果 就 实行 计件 的 工人 
劳动 的 特点 加 以 区 别 ， 件 制 ， 
是 工 租 计件 制 。 工 租 计 件 制 ， 是 几 个 人 共同 进行 
作 ， 所 规定 的 定额 是 为 小 组 的 ， 面 规 / 0 
查 的 ， 工 租 共 同 所 得 的 计件 工资 ， 再 按 工 作 址 成 员 的 
工资 等 极 和 工作 时 间 进 行 分 配 。 

(二 ) 计 件 工资 实施 移 则 的 内 容 

为 了 正确 的 推行 计件 工资 制 ， 对 有 关 计 件 工 资 的 
一 些 问 题 的 规定 ， 都 应 有 文字 规定 ， 以 便 在 执行 时 有 
所 遵循 ， 一 般 我 们 叫做 计件 工 翰 实施 糊 则 ， 其 内 容 : 
要 有 以 下 几 部 分 ， 

1. 对 该 车 间 工 人 所 探 用 的 计件 工资 形式 ; 

2. 规定 的 产量 定 箱 或 时 间 定 括 , 及 其 实施 期 间 ; 

3. 质量 指标 和 产品 检查 的 办 法 ; 

4. 部 门 支付 计件 工 有 关 事 项 的 规定 


企业 各 单位 的 计件 工资 实施 ， 由 劳动 工资 科 
拟订 , 取得 工会 车间 主任 的 同 长 批准 实行 。 

抄 车 间 计 件 工 资 施 实 和 实例 

(1) 工人 计 件 制 。 

(2) 产品 定 规定 如 下 ( 按 合格 品 计 和 : 


重 | 


分 /| 性 利 | 成 率 | 小 时 产量 


定额 ( 吨 ) 


车 抄 
尺 


| 


(3) 每 班 人 员 定 其 单价 
| 小 时 工 小 时 产量 


放 料 工 1 7 0. 365 | 0. 244 1. 499 
5 工 1 6 0.335 | 0.244 | 1.291 
0. 234 | 0.244 | 0.961 
1 4 ，0.234| 0.244 ， 0.961 
工 3 0. 202 | 0. 244 | 0. 826 


中 国 工业 。 


(4) 产品 质量 标准 ， 轻工业 部 作 标准 和 
厂 补 却 规 定 进行 产品 质量 检查 ， 每 班 由 技术 检查 科 负 
责 ， 按 实际 质量 确定 等 级 。 

(5) 每 班 工作 结果 ， 由 值班 长 卉 写 班 的 生产 报告 
表 ， 载 明 产 量 、 质 量 、 出 勤 工 人 和 工作 时 间 ， 作 为 计 


算计 件 工 次 的 依 

(6) 停机 时 间 工 支付 。 如 抄 停机 时 ， 由 
工人 过 失 所 造成 者 ， 对 责任 者 不 支付 工资 ， 其 他 工人 
或 非 由 于 工人 造成 的 停机 时 间 按 计时 工 南 7592 权 发 。 
如 抄 机 工人 在 停机 时 ， 其 他 工作 ， 如 更 换 
、 布 、 清洗 机 械 按 不 同 的 工 规 定 支付 计 
件 工 资 。 

工人 按 下 列 规定 支付 停工 工交 

@ 在 打 半 和 抄 纸 机 同时 停机 时 , 从 事 打上 的 工人 ， 
其 停机 时 间 按 计时 工 贾 7596 支 付 工资 。 

Q@ 当 抄 机 正常 运转 而 打 停机 时 ， 其 工 按 抄 
耗 机 的 产量 计算 。 

@ 当 打 机 正常 运转 ， 而 抄 停机 时 打 工人 
及 其 助手 在 停机 时 间 内 支付 计时 工 查 10022。 

(7) 定额 自 本 年 2 月 实行 ， 至 8 月 分 修改 ， 有 效 
期 间 为 中 年 ， 本 丰 则 自 厂 长 批准 之 日 超 实行 。 

(三 ) 计 件 工 资 制 中 产品 质量 的 要 求 

正确 的 制订 计件 工 坎 制度 ， 必 须 密 切 的 与 产品 质 
量 车 合 ， 借 此 加 强 工 人 对 生产 优良 的 产品 感到 兴趣 。 
为 了 “ 监 产品 量 ， 正 地 产品 量 : 和 为 
少 而 ， 施 了 严格 的 车 成 品 检验 
和 成 品 检查 办 法 ， 造 锋 局 规定 在 造纸 企业 下 列 工 段 甩 
须 建 立 化 验 或 从 查 工 作 ，@ 原 木 场 和 创 片 ; @@ 制 酸 和 


抄 ; 复 机 。 在 片 、 制 酸 、 磨 木 ， 光 机 


部 门 ， 产品 化 检查 工作 每 班 不 < 得 少 于 次 
， 每 放 时 取 料 ， 进 行 次 试验 ， 在 


抄 机 按 每 取 试 样 进行 化 验 ， 平板 切 纸 机 、 复 
机 分 批 进 行 检查 。 
为 了 正确 地 计 件 工 ， 改 进 产品 
量 ， 的 化 验 应 为 各 车 间 拟 成 品质 量 标准 ， 
确定 探 试 料 的 地 点 和 化 验 的 办 法 ， 规 定 产品 的 等 圾 标 
准 ， 以 及 确定 化 验 、 检 查 员 的 职责 。 
各 车 间 根 据 全 成 品 化 验 的 材料 ， 把 每 个 工段 光 
品 ， 质 量 情况 ， 分 为 等 ， 的 工资 
合格 ……: 全 部 指标 合 质量 标准 规 
定 者 ， 按 计件 单价 百分之百 
支付 。 
” 次 “ 品 …… 指 个 别 指标 未 达到 标准 兹 能 


出 售 者 ， 按 合格 品 单价 百 分 


等 。 

打字 | 96 98 91 | 0. 244 
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品 …… 不 : - 。 

品 等 的 计算 办 法 ， 例 如 抄 的 产品 定 
为 10 吨 , 其 中 9026 或 9 吨 为 合 格 品 ,1022 或 工 吨 为 次 
品 ， 则 折合 为 合格 品 〈 因 为 品 价 等 于 合格 品 
的 一 牢 ) 为 0.5 吨 ， 共 为 9.5 

放 料 工 ， 日 工资 率 为 2. 926 元 ， 被 9.5 吨 去 除 ， 
等 于 每 吨 合 格 品 单 价 是 0. 308 元 。 
次 品 的 每 吨 计 件 理 价 , 为 0.308 元 x5020=0.308 x 


0.5=0.154 。 
(四 ) 有 待 研究 的 课题 

在 造纸 企业 实行 计 工 制 ， 推行 比较 的 已 有 
七 、 八 年 了 ， 由 于 我 们 缺乏 友 朋 及 
因此 还 存在 着 若干 问题 ， 有 待 于 提 
把 计件 工 提 高 一 步 。 

计件 工 ， 上 面 已 
但 这 履 属 于 已 有 的 形式 。 我 们 知道 ， 工 资 制度 与 生产 
方法 、 劳 动 相 梭 以 及 轻 济 任务 的 要 求 ， 是 有 着 密切 不 
可 分 的 关系。 然 实行 着 分 班 的 工 
计件 制 ， 型 的 联动 武备 ， 联 


的 总 车 ， 


生产 ， 过 过 木 、 制 攻 五 个 生产 
过 程 ， 到 最 后 成 品 工段 抄 半 机 才 出 成 品 。 在 生产 过 程 


中 ， 劳 动力 的 配备 多 系 工 址 作业 ， 浸 有 个 体 的 单独 进 
行 操作 的 ， 每 一 个 工序 的 生产 任务 的 完成 ， 是 借助 于 
工作 址 成 员 共 同 的 努力 来 完成 的 ， 它 不 可 能 麦 现 在 一 
个 人 或 一 个 班 的 工作 ， 而 是 各 班 、 各 工人 
共同 努力 来 取得 成 的 ， 因 此 ， 

1) 各 工段 由 于 设备 的 能 力 本 身 不 平衡 ， 而 双 总 
是 以 燕 煮 锅 的 能 力 的 发 挥 为 制定 定 箱 的 中 心 环 节 ， 因 
而 形成 有 的 设备 有 济 力 不 能 发 挥 ， 以 致 工人 为 完成 定 
所 付出 的 劳动 耗 是 有 其 而 超 工 
查 的 比例 ， 因 受到 平衡 定 箱 的 制 欧 , 大 体 是 平衡 的 , 这 
样 ， 就 产生 了 超 的 多 少 消耗 量 不 一 致 的 
现象 。 

2) 由 于 生产 过 程 中 的 什 制 品 多 为 液体 ， 无 计量 
仪器 (不 可 能 用 量 器 衡量 ) ， 只 能 依 舍 化 验 的 方法 加 
ee 因此 ， 每 班 的 产量 计算 和 每 日 的 产量 计算 是 
有 许多 困难 的 ， 只 能 是 指标 换算 或 探 用 月 移 推 算 的 办 
的 都 抄 成 成 品 ， 则 计算 较为 正确 ， 

得 准确 
3) 质量 等 圾 的 确定 ， 是 按照 每 一 工段 的 个 成 品 
的 最 后 工序 检查 的 情况 来 的 ， 实 际 每 一 ， 
是 一 个 班 完 成 的 ， 而 是 两 个 班 共同 负责 的 ， 帘 竟 质 
量 不 好 是 那 班 的 责 任 ， 难以 制 别 。 
4) 由 于 木材 、 闫 子 的 供应 关系 ， 原 料 的 规格 、 
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质量 是 变化 多 ， 加 之 季 更 ， 气 候 的 变化 ， 
酸 液 、 汽 的 条 件 变化 等 ， 工 只 能 曲 和 
命令 进行 掌握 生产 ， 这 种 因素 关系 到 定额 的 水 


5) 根据 增产 节 攀 任务 的 要 求 ， 对 工人 完成 生产 
任务 ， 不 仅 应 为 增加 产量 ， 提 高 质量 ， 而 且 应 包括 减 
低 消 耗 。 

总 计 上 述 几 个 问题 ， 其 计件 工 均 形式 ， 应 作 进 一 
步 研 究 改 进 。 其 方向 ， 个 人 嫩 见 有 三 : 一 为 工 址 形式 
的 《三 班 的 ) 计件 奖励 制 ， 其 要 求 的 指标 ， 计件 定 箱 
中 包括 产量 、 定 在 完成 产量 、 质量 定 的 
条 件 下 ， 对 节 构 要 消 耗 ， 输 予 与 标准 工资 的 一 定 比 
的 其 多 少 不 | 大 于 节 ， 励 指 
行 蒋 计 计 算 的 消耗 可 以 不 规定 计件 奖励 ， 仍 为 计件 


第 二 个 方法 ， 是 探 用 一 种 适合 生产 特点 和 劳动 相 
WE 其 奖励 指标 有 三 项 : 产量 质量、 
主要 消耗 。 规 定 两 种 奖励 率 ， 一 种 是 三 项 指标 都 完成 
本 奖励 率 稍 高 些 ， 一 种 是 只 完成 产量 、 和 质量 ， 没 有 

完成 请 耗 定 括 的 稍 低 些 ; 只 完成 一 项 指标 不 予 奖励 。 
改变 此 项 奖励 的 条 休 必须 在 探 用 计件 工资 率 的 基础 上 
进行 ， 否 则 是 有 困难 的 。 

第 三 种 办 法 ， 是 探 用 累进 计件 制 ， 施 实 一 种 能 藤 
励 多 生产 合格 品 各 减 少 消耗 的 累进 计件 制 ， 对 超过 产 
量 定 括 部 分 必须 在 减 低 消 耗 的 情况 下 ， 对 超 产 的 合格 
品 规定 

在 各 企业 中 ， 现 行 的 计件 工 工 计 件 
价 的 计算 办 法 , 归 near; 第 一 种 是 按 工作 
等 的 工 计算 的 单价 ， 第 二 种 是 按 各 工人 本 身 
现行 工 等 计算 的 而 在 实际 分 配 工作 各 成 
员 计 件 工 , 其 方法 有 三 : 一 种 是 按 工作 等 资 
求 的 单价 ， 即 按 规定 的 单价 与 所 生产 的 产量 相 乘 求 得 
工人 的 计件 工 坎 ; 第 二 种 方法 ， 单 价 是 按 工作 等 圾 的 
工资 率 求 得 的 ， 而 当 计算 工人 工 均 时 ， 是 按 工 人 的 本 
身 工 坎 棕 进行 分 配 。 第 三 种 办 法 是 按 工人 本 身 的 工资 
率 求 得 的 计件 单价 ， 即 按 此 单价 乘 产量 求 得 工人 的 计 
件 工 查 。 这 些 办 法 的 不 同 , 主要 问题 在 于 :一 种 办 浴 是 
各 班 的 工作 成 员 担 任 相 同 工 作 ， 生 产 的 和 结果， 产量 相 
间 ， 质 量 合格 时 ， 所 得 报酬 相等 ， 这 是 符合 计件 工 疼 
制 的 原则 的 。 另 一 种 办 法 是 ， 同 一 工作 ， 产 量 相同 ， 
质量 相同 ， 而 单价 不 等 ， 计 件 工 坎 不 等 ， 这 是 违反 计 
件 工 南 制 接 照 劳动 消耗 的 质量 与 数量 进行 分 本 报酬 的 
原则 的 。 

1956 年 工资 改革 后 , 按 国家 规定 , 对 实行 计件 工资 


制 工人 规 军 了 上 比 计 时 工资 标准 较 高 的 计件 工资 率 ， 造 


业 所 实行 的 计件 工资 件 工资 的 


行 计 时 工资 和 工人 显 推行 


件 工 是 不 够 切合 际 的 是 的 技 术 工 人 
与 一 般 的 普通 工人 ， 实 行 相 同 的 计件 工资 率 ， 是 不 够 


的 。 造 业 生产 工人 按 其 劳动 的 消耗 情况 ， 大 体 


工 、 运 木工 、 运 搬 工 、 剑 度 工 、 选 儿 工 、 打 件 工 、 
， 普通 工人 , 如 切 铁 工 ~ 制 夹 工 、 


开展 同 产品 量 成 本 评比 工作 的 初步 经 


一 ) 开 展 评 直 工 作 的 一 般 情况 
企 eg # 后 ， 上 海 市 工业 企业 的 基本 管理 
形式 是 通 过 专业 从 司 来 进行 的 ,以 行业 和 产品 为 对 象 ， 
和 以 这 相 样 就 给 生产 管理 工作 创造 了 很 多 
优越 条 件 ， 同时 也 能 够 捐 露 企业 间 和 先进、 落后 的 悬殊 
和 具象 。 从 成 本 方面 来 分 析 , 企业 间 不 少 相 同 的 产品 ， 由 
于 材料 定额 和 配方 的 不 同 ， 及 劳动 生产 的 
有 高 有 低 , 产 品 单 位 成 本 水 平 就 有 很 大 的 距离 , 相差 幅 
度 在 1026 以 上 。 在 质量 方面 , 合格 率 也 有 先进 与 落后 之 
分 ， 品 也 是 多 同 。 在 生产 中 除 这 种 现 
全 使 先进 的 带动 落后 , 落后 的 赶 上 先进 ,已 是 各 公司 、 
企业 的 主要 努力 方向 ， 也 是 增产 节 生产 的 
源泉 。 对 对 这 种 情况 , 原 上 海 市 第 二 轻工业 局 力 在 所 属 
公司 和 行业 中 逐步 开展 了 同 产品 质量 成 NE 
我 们 首先 制订 了 橡 热 水 
业 的 成 本 计算 规程 ， 蒋 一 了 这 些 行业 的 成 本 计 ? 和 
和 内 容 ， 加 强 了 同 产品 成 本 的 可 比 性 。 在 这 个 基础 
上 ，1956 年 及 1957 年 先后 在 橡 、 搞 
业 中 进行 了 评比 工作 。 由 于 这 项 工作 基本 上 是 型 
众 共同 来 参加 研究 全 行业 性 的 产品 质量 成 本 问 十 
流 各 企业 间 生 产 上 的 先进 ， 因 此 通过 了 
论 在 提高 质量 和 降低 成 本 方面 ， 都 取得 了 一 定 
。 业 大 元 宝 产品 评比 上 发 现 厂 大 
' 设计 错 较 其 他 厂 长 出 5 一 6 公 ， 改 进 后 ， 
年 可 9 混合 23 在 质量 方面 ， 发 现 了 
厂 中 底 厚 度 不 符合 中 央 标 准 ， 评 比 后 即 予 改 进 。 又 如 
搞 凑 业 面 盆 口 杯 评 比 中 发 现 了 产品 模子 刀口 普 过 过 
大 ， 改 进 后 节 榴 了 大 量 铁皮 。 各 企业 在 评比 后 都 针对 


善 存 在 问题 和 兄弟 厂 的 轻 验 制订 措施 贯 微 执 行 。 

在 评比 中 ， 除 了 上 面 列 举 一 些 能 实际 反映 效果 的 
部 份 例子 外 ， 同 时 还 发 现 了 产品 质量 成 本 中 很 多 关键 
问题 。 如 业 同 是 甲 品 ， 量 相差 很 多 ， 
革 些 乙 品 比 甲 品 还 高 。 如 橡 、 扩 、 
等 业 的 配方 问题 ， 模 型 问题 ， 劳 动 生 产 奉 高 低 悬 殊 
题 等 ， 都 对 提高 质量 降低 成 本 提供 了 明确 的 方向 。 邮 
已 评比 的 公司 和 企业 中 ， 都 将 这 些 问 题 作为 增产 节 构 
的 主要 方面 。 

以 上 是 我 们 在 上 海 本 地 区 内 的 评比 工作 ， 为 了 更 
好 地 吸取 其 他 地 区 我 们 又 热 水 和 
热 水 锈 厂 ， 赴 苏州 进行 了 同 产品 质量 成 本 评比 。 通 过 
比 , 发 现 上 海 区 热 水 有 式 本 州 高 出 5392, 苏州 
厂 的 在 制品 质量 检查 、 正 确 掌 料 坏 重量 、 
生产 劳动 等 ， 却 值得 我 们 学 这 对 我 们 
量 降 低 成 本 有 很 大 作用 。 

(一 ) 对 了 此 工作 的 具体 法 和 体会 

产品 质量 成 本 评比 工作 ， 对 我 们 来 蘑 还 是 一 项 新 
的 工作 ， 我 们 是 在 摸索 中 提高 ， 虽 EN 
但 不 工 作 、 宣 传 工 作 等 方面 ， 
存在 不 少 问题 ， 我 们 对 评比 工作 的 具体 做 法 ER 

1. 必须 加 强 导 。 重 ， 各 部 门窗 


配合 ， 是 做 好 评比 工作 的 保证 ， 所 以 这 项 工作 促 可 能 
由 公司 亲自 掌握 公司 财 务 及 生 产 部 


责 。 湖 加 人 员 除 从 司 各 有 关 科 室外 ， 企 业 中 应 包括 厂 
长 ， 生 产 、 计 划 ,、 财 务 职 能 部 门 及 车 间 等 外 人 员 ， 站 
吸取 有 的 工人 志 。 期 按 主要 产 
品 循环 进行 ,同一 产品 一 般 在 个 年 到 一 年 内 进行 一 次 。 


| 
| 
| 
| 
| 
| 
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2. 评比 工作 进行 的 深浅 关 键 在 于 事先 有 有 
充分 做 好 准备 工作 。 评 比 前 应 由 各 公司 财务 生产 部 门 
对 产品 进行 研究 ， 确定 评比 对 ， 根 据 这 
象 质 量 、 成 本 内 容 的 特点 ， 制 订 一 和 定 的 主要 评比 指标 
表格 ， 在 评比 前 发 输 各 企业 研究 准备 ， 由 各 厂 卉 制 后 
公司 。 另 一 方面 ， 公 司 应 根据 资料 ， 对 
进行 行业 性 质量 成 本 分 析 ， 的 主 要 

3. 住 主要 产品 和 主要 关键 问题 。 
评比 项 目 一 般 是 外 观 和 在 质量 , 单位 成 本 , 原 材 物 料 
消耗 ， 主 要 车 工段 的 劳动 生产 ， 加 工 费用 等 。 
进行 评比 时 ， 从 产品 着 手 ， 深入 到 部 件 、 另 件 和 全 市 
， 各 厂 的 产品 及 制品 实物 进行 比较 。 所 
需 来 应 包括 会 计 算 ， 计 资 料及 业务 
算 ， 以 最 近 时 其 

4. “评比 会 议 的 程序 一 般 可 分 三 次 进行 : 


是 料 分 析 会 议 ， 首先 由 入 司 
对 评比 产品 进行 至 面 成 本 分 析 ， 接 着 共同 从 者 料 上 对 
各 项 指标 进行 研究 ， 从 而 发 现 各 企业 的 特点 和 捐 露 存 


第 二 次 是 力 量 下 厂 互 查 ， 找 先进 ， 抓 。 
由 从 司 将 参加 评比 各 厂 若干 小 ， 分 别 下 厂 
查 ， 根 据 资 料 中 所 反映 先进 和 落后 的 情况 ， 重 点 检查 
原因 ， 要 求 达 到 发 现 先进 轻 验 ， 捐 露 浪 费 现象 。 

第 三 次 是 互 查 小 址 回报 ， 得 出 车 葵 。 根 据 互 查 桔 
果 ， 向 会 议 回 报 ， 共 同 研 究 ， 分 析 主 观 客 观 原 因 ， 分 
清 目前 就 能 解决 和 需要 逐步 解决 的 问题 ， 就 在 这 些 方 

5. 和 名 企业 二 根据 本 厂 情 况 ， 回 
业 存 在 问题 ， 用 取 其 他 厂 先 进 经 验 ， 制 订 出 改进 的 技 

措施 ， 计算 效果 ， 指 定 专人 负责 执行 ， 

6. 检查 工作 是 保证 实现 评比 
各 公司 必 须根 据 企 业 首 车 中 提出 的 具体 措施 轻 常 进行 
督促 检查 

7. 赵 其 他 进 地 区 进行 产品 评比 ， 吸 取 和 交 省 
， 肯 比 的 形式 之 但 一 般 应 首先 在 本 地 
区 内 进行 评比 后 ， 在 撞 清 行业 情况 的 基础 上 进行 与 外 
区 评比 。 

除了 上 述 几 点 以 外 ， 特 别 重 要 的 ， 我 们 应 亦 以 实 

事 求 是 的 精神 来 对 待 评比 工作 。 在 评比 中 分 清 主客 观 

原因 ， 能 改进 的 立即 改进 ， 客 观 上 有 困难 的 积极 进行 
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研究 ， 步 改 进 。 要 强 的 帮助 落后 ， 落 后 的 
学 翌 先 进 ， 共 同 提高 。 必 须 重 议 提 高 质量 和 降低 成 本 
这 两 个 的 一 性 ， 忽 任 人 部 是 的 。 

目前 全 国 各 地 都 以 大 力 节 运 动 ， 在 
同 产品 成 F 工作 ， 更 显 
得 有 其 现实 登 义 。 我 们 不 仅 要 开展 本 地 区 内 产品 评比 
工作 ， 而 且 要 加 强 各 地 区 间 的 产品 和 质 量 成 本 评比 工 
作 。 我 们 上 海 市 轻工业 局 现 已 逐步 地 将 这 项 工作 推 向 
全 面 ， 今 年 第 三 季度 起 ， 在 制 革 、 日 用 化 工 、 玻 璃 制 
品 等 行业 中 炎 炉 开展 产品 评比 ， 作 为 增产 节 攀 中 的 一 
项 管理 措施 

评比 工作 效果 的 评价 

过 了 一 个 的 肯定 同 产 品质 、 
本 评比 工作 是 今天 专业 公司 生 产 管理 工作 的 有 效 措 
施 ， 对 其 效果 的 评价 ， 主 要 有 以 下 大 方面 

2 过 能 及 时 发 现行 业 中 的 先进 
， 毫 无 保留 地 各 企业 中 存在 的 问题 ， 从 而 
能 够 取 长 衬 短 ， 促使 产品 质量 共同 提高 ， 成 本 进一步 
降低 。 

2. 这 种 评比 ， 是 行业 性 质量 、 成 本 分 析 工 作 的 
一 种 形式 ， 它 能 帮助 各 专业 从 司 至 面 摸 清 行业 中 各 企 
业 产 品质 量 成 本 情况 ， 这 对 制订 从 司 、 企 业 的 技术 管 
理 计划 、 财 务 计划 及 技术 措施 研究 工作 指出 了 明确 的 
努力 方面 。 

3. 通过 这 样 的 评比 使 各 厂 看 到 了 自己 的 长 处 ， 
同时 也 看 到 了 自己 存在 的 缺点 ， 可 以 促进 同业 间 各 厂 
的 学 常 交 流 验 ， 特 别 在 克服 
企业 关门 滋长 自满 思想 方面 ， 有 其 重要 的 


4. 通过 这 样 的 评比 ， 在 评比 会 议 上 ， 计 划 、 财 
务 、 技 术 部 门人 员 及 车 间 人 员 聚 集 在 一 起 ， Te 
成 本 出 发 ， 共 同 研 究 生 产 问 题 ， 这 样 ， 能 使 大 家 体 允 
个 整体 ， 二 者 不 可 庆 道理 ， 加 
强 了 公司 及 企业 各 个 部 门 间 的 更 好 协作 。 

5. 这 的 妊 -除了 能 直接 促进 产品 质量 成 本 的 
效果 外 ， 在 评比 中 ， 同 样 反 映 了 各 企业 在 管理 工作 中 

(如 成 本 校 算 、 材 料 管 理 等 ) 存在 的 问题 和 先进 的 管 
理 经 验 ， 这 对 提高 和 改进 企业 管理 工作 亦 有 其 积极 的 
作用 。 

6. 通过 这 样 的 评比 ， 基 本 上 能 达到 发 挥 且 众 积 

极 性 、 共 究 讨 行业 性 产品 问题 的 目的 ， 因 此 
能 收 系 大 家 的 智 半 。 很 快 地 解决 存在 的 问题 。 这 也 是 
专业 公司 走 路 工作 方法 之 一 。 


研 
在 的 问题 ， 初步 寻找 原因 。 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
> 
| 


苏州 市 红叶 造纸 厂 1957 年 上 中 在 节 和 煤 


的 问题 上 做 了 一 些 工作 ， 我 们 在 这 里 把 具体 办 法 和 径 
作 一 个 简 介 
指标 保守 
过 去 ， 我 厂 在 电 煤 是 不 够 
的 ， 一 般 麦 现在 如 下 三 个 方 在 


期 完成 多 少 ， 计划 期 多 


2 存 有 片面 观点 ， 为 指标 
要 求 会 使 工人 们 失去 信心 ， 为 他 们 的 信 

过 份 强调 客观 原因 ， 导 指标 完 不 
成 的 : E 要 关键 ， 在 于 1956 年 基建 时 期 设备 疆 拔 不 恰 

(如 申请 100 匹 达 3 只 ，80 匹 马达 1 只 ， 果 
来 了 125 匹 马 达 3 只 ， 100 匹 马 达 1 只 ) 和 应 读 增 加 
的 备 增加 (如 为 设备 的 负荷 ， 申请 
100 压力 1 只 ， 果 有 致 使 备 不 平 
衡 ， 夫 产量 的 煤耗 ) 。 

基于 上 述 原 因 ， 形 成 在 具体 安 he 业 计 
划 时 , 疹 耗 指标 高 于 国务 将 1957 年 3 月 份 为 例 ， 
国家 计划 每 吨 黄 板 的 用 电量 是 285 《包括 打 
水 、 抄 造 、 、 切 草 照 理 打 
的 单位 电 应 订 142. ， 但 实际 却 安 排 了 160 
庆 ， 造 成 在 具体 的 计划 热 行 过 程 中 ， 作业 指标 是 完成 
了 ， 而 国家 计划 却 完 不 成 的 现象 。 而 一 般 工 人 只 接 鲁 
作业 指标 ， 国 1 和 行政 部 门 ， 因此 在 工人 
心目 中 还 认为 计划 是 完成 了 。 厂 行政 领导 又 强 届 基建 
等 客观 原因 ， 对 指标 完 不 成 的 情况 浸 有 进行 分 析 和 检 


统计 工作 


计划 统计 邵 门 要 做 哪些 工作 
为 了 在 厂 内 深入 地 开展 增产 节 攀 运动 ， 进 一 步 控 
节 毛 ) ， 发 动 体 干部 参加 各 专业 小 


我 厂 的 计划 纺 计 参加 了 节 电 、 节 煤 和 节 草 


活动 。 


三 个 小 


在 这 个 工作 中 ， 计 划 蒋 计 章 的 职责 分 工 是 : 
@ 队 底 ， 分 析 历 史 ; 
召开 计 人 员 会 揭发 会 查 计划 管理 工 工作 


中 存在 的 问题 ; 

由 力量 ， 参加 测定 工作 从 实际 情况 出 
发 ，: 建 立 和 修订 工序 。 


在 上 述 工作 中 ， 我 们 还 了 精简 报表 健 


理 制 度 相 和 车 合 的 方针 。 如 在 健全 指标 时 ， 二 
班 报 (原来 是 原始 记录 一 班 报 一 而 现在 是 原 
一 建立 了 每 立方 米 装 用 煤 量 每 

凌 用 电量 量 、 锅 起 水 位 标准 等 制度 ， 修 订 了 打 装 、 切 


间 用 电 、 用 煤 量 等 指标 ， 和 车 间 、 球 


的 分 例 (原来 是 车 间 球 4046。 而 现 
在 是 耗 车 6392 球 3722 ), 等 等 。 
对 比 、 分 析 芒 计 资 料 来 发 现 问 题 
我 们 着 手 历史 欧 计 资料 的 对 比 和 分 析 工 作 。 我 们 
把 1956 年 7 月 份 一 1957 年 3 月 份 的 蒋 计 者 料 列表 如 


下 ( ) 


9 月 | 


1957 年 际 达到 数 


位 7 月 8 明 10 月 1 月 12 月 1 月 2 月 3 月 > 
煤 耗 | 下 斤 / 吨 -021.6 619.1 | 644.9 | 686.1 | 615.4 | 799.1 | 848.2- | 886.5 | 773.2 | 781.8 
电 耗 | 度 / 吨 250.5 | 243.9 | 256.8 | 270 | 271.8 286 305.3 | 317.1 | 283. 1 
其 中 ; 切 1 章 度 / 吨 17.19 | 16.13 | 17.38 | 18.5: 19.98 | -19.82 | 20.87 | 21.12 | 19.94 
打 站 | 度 / 吨 127.6 | 123.6 | 131.6 | 139.3 1 145.3 | 153.4 | 154 163 ”| 143.1 
通过 上 述 的 分 析 ， 发 现 如 下 几 个 问题 各 方面 的 检查 ， 于 找到 了 造成 煤耗 高 的 原 


应 下降。 一 般 的 规律 是 第 一 季度 中 工 份 煤耗 最 
高 ， 2 月 份 与 3 去 年 第 四 季度 12 月 份 相 似 ， 本 四 月 
份 一 般 比 去 年 10 月 、 11 月 的 煤耗 略 低 一 些 。 但 上 表 煤 
数 字 如 此 , 这 我 的 用 煤 情 况 不 合 辑 , 这 
就 是 在 生产 过 程 中 的 某 些 地 方 还 让 在 着 问题 和 毛病 。 


因 在 于 位 高 ， 超 过 安全 水 位 4 时 左 
所 以 吊 水 应 汽 的 ， 由 于 位 过 
而 变 成 和 迭 水 ) ， 锅 忙 用 水 量 也 相应 增加 ， 煤 的 消耗 量 
就 增加 。 

上 述 计数 字 


明 切 打 用 电 指 标 基 上 


是 逐 月 上 升 ， 而 厂 内 在 1956 年 ,7 月 一 1957 年 4 月 这 


rz 一 <- 
-村 
您 大 
5 
| 
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以 解释 这 “上 升 ” 


一 阶段 中 , 世 当 有 什么 特殊 的 变动 , 足 
情况 的 或 可 以 的 。 
过 各 方面 的 检查 ， 于 找到 了 造成 电 高 的 
( a ) 间 由 于 片面 学 习 上 海光 中 造 厂 的 
刀 长 打 ， 有 本 厂 的 具体 情况 ， 生 搬 硬 套 ， 
从 而 了 ( 从 125 度 上 升 到 | 160 度 ) 
(b ) 从 1956 年 10 月 份 入 生产 后 ， 事 实 上 每 
天 只 需 运 转 6 小 时 ， 而 当时 却 运 转 了 24 小 时 。(ec ) 


流失 严重 ， 加 了 打 电量 
探 取 措 施 
问题 的 捐 露 ， 引 起 了 全 厂 职 工 的 重 


这 一 
厂 管 j 随即 召开 有 关 课 室 会 议 ， 研 究 克服 办 法 ， 
反 : 复 的 4 究 ， 探 取 了 如 下 几 个 方面 的 重要 


位 ， | 用 水 量 ， 消灭 水 进 、 


好 凡 尔 和 排 汽 凡 尔 的 大 小 ， 用 


正片 面 学 刀 长 打 
作 ， 适当 降低 放 (从 7. 2 克 下 降 
以 节 电 耗 。 

强 ， 合 理 使 用 马 这 ， 把 业 的 运转 时 
间 从 24 小 时 改 为 6 小 时 ， 冰 建立 制度 ， 严 格 捧 制 切 章 
车 谷 现象 。 

@ 建 立定 期 检查 出 口 处 流失 量 的 制度 〈 规 定 一 星 
期 检查 一 ) 以 堵塞 流失 ， 抽查 制度 ( 防 
止 超重 ) 以 减 少 打 桨 用 电量 。 

@) 添 仅 加 强 管理 ， 制 定 分 品种 分 用 电 
指标 和 坟 球 每 立方 米 装 草 用 煤 量 指标 ， 便 于 工人 直接 
控制 。 

@ 恢 复 车 间 轻 济 活动 分 析 会 议 制度 ， 径 常 检查 分 
析 指 标 完 成 情况 ， 广 先进 使 生产 中 产 
生 的 问题 能 更 快 地 获得 笠 正和 解决 。 

工作 步 和 收获 

从 加 强 计 划 殉 计 工 作 来 促进 节 电 、 节 煤 ， 
项 新 的 工作 ， 因 此 在 工作 中 力 采 取 了 边 学 、 边 做 的 精 
神 。 工 作 是 分 为 三 个 阶段 进行 的 。 

0 准备 阶段 。 在 未 开始 行动 前 ， 计 划 蒋 计 课 


观 点 ， 灵活 控 
到 6 5 克 ) 
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用 电 记 录 表 分 用 煤 记 录 表 和 合 电力 
曲 表 ， 然 后 建 长 确定 专职 计 员 由 计划 

计 名 开车 员 会 交代 录 法 和 上 报 
序 。 专 职 蒋 计 员 利 专 业 忆 录 表 是 节 电 、 节 煤 工作 的 基 


使 用 情 


《一 ) 测定 阶段 。 计 划 课 的 人 员 也 配合 节 
小 粗 进行 跟班 测定 , 记录 操作 条 件 和 设备 使 用 情况 , 操 
作 条 件 中 包括 : 打 的 分 下 刀 ， 放 、 下 的 
度 ， 锅 位 、 于 和 、 排 汽 凡 尔 开 关 的 大 小 等 


等 。 通过 ， 把 测定 料 加 以 合 ， 制 厂 的 
煤 耗 比较 进行 分 
析 ， 然 后 提交 测定 小 会 议 研 究 。 


想 出 解决 问题 的 办 法 ， 取 1 ， 
共 探 取 了 五 个 巩固 措施 

(1) 测定 中 出 的 ， 是 缺乏 仪表 致使 工人 
在 实际 执行 中 心中 无 数 ， 造 成 单 耗 升降 难以 控制 ， 建 
于 仪表 ， 建 立 了 每 缸 业 的 用 电 指标 

(2) 为 了 现 有 成 ， 建 建立 了 供 泊 
门 与 轿车 间 的 互相 督促 联系 制度 。 如 车 间 督 促 3 
间 水 位 是 否 标准 ， 关 督促 车 汽 尔 是 
否 合乎 规定 。 

(3) 通过 测定 ， 计 已 找到 了 制订 指 示 的 
依据 ， 就 立即 健 修订 各 工序 的 指标 。 

(4) 建立 了 三 班 交 这 议 制 度 ， 
长 补 短 ， 共 同 提高 的 目的 。 

(5) 为 了 克服 计划 的 ， 吸取 
众 ， 使 计划 指标 在 中 生根 ， 改 变 了 计划 
程序 ， 本 来 计划 指标 只 下 法 到 车 间 主 任 ， 而 现在 深入 
到 工人 里 面 去 进行 。 

通过 这 一 系列 的 改进 后 ， 电 煤 指 标 直线 下 降 ， 
进 后 的 、 电 数 字 如 下 

通过 这 项 工作 ， 我 们 深 深 体会 到 如 何 正确 运用 鞠 
计 料 的 问题 是 作 中 的 要 节 ， 运 用 得 好 ， 

能 起 推动 生产 和 检查 生产 的 作用 ; 运用 得 不 好 ， 那 就 

从 前 感觉 到 工作 无 非 
是 搞 搞 数字 ， 多 大 ， 但 现在 我 们 感 党 到 


发现 了 问题 ， 随即 


加 以 区 回 ， 我 们 一 


以 期 达到 取 


了 报表 和 图 表 的 设计 工作 ， 设 计 了 每 小 时 分 工段 ”工作 是 领导 的 耳目 ， 是 企业 管理 工作 中 的 重要 环节 。 
测定 以 后 实际 达到 比 去 年 同 折合 金额 
位 一 (元 ) 
/ 吨 | 591.4 202.05 吨 4, 445 
/ 吨 283. 1 247.4 234. 6 233. 6 170, 138 | 312 
| 
度 / 吨 | 19.94 | .18.04 17.03 15.21 | | 
/ 吨 143.1 | 323.27 109.3 
| 19, 757 


广 : 玫 ( 二 ) 与 才 ( 一 ) 相 对 照 ， 可 以 看 出 直线 下 降 的 数字 。 


微 大 底 研究 试制 过 


/ 微 孔 大 底 在 1956 年 3 月 ”的 孔 


只 能 借 放 大 才 能 请 楚 地 看 到 。 的 直径 大 

开始 进行 研究 试制 工作 ， 每 平方 毫米 为 40 个 左右 ea 『 最 大 的 用 途 是 

同年 9 月 做 过 一 批 球 鞋 ,是 以 重 碳 酸 钠 作 发 孔 剂 , 孔 服 作为 大 区 及 后 跟 , 它 的 优点 是 比重 轻 、 弹 性 强 和 有 周 麻 性 
, 在 本 厂 试 穿 效 果 。 因 此 试制 220 双 , 目 。 


前 何在 窜 着 试验 中 。 今 年 3 月 双 进 一 步 作 了 试验 , 以 二 微 孔 大 电 人 中 形式 ， 一 种 叫 微 联 孔 ， 一 种 吓 微 


一 、 概 葵 但 可 稍 许 透 气 ; 后 者 则 不 透水 , 不 透气 。 见 下 图 。( 图 一 
微 橡 不 同 一 般 气 孔 橡 海 ) ， 


图 一 


、 
全 


微 孔 大 最 适当 的 比重 在 0. 7 一 0. 9 之 间 ， 硬 度 根 一 一 肛 孔 > 
据 国 外 一 般 文献 介 胡 在 50 土 5 ( 邵 不 氏 )， 抗 张强 力 一 也 可 能 有 部 分 潜 解 ， 不 过 此 重 很 "| 
不 作 主 要 性能 ， 相反 稿 模 数 却 有 的 重要 地 位 ， 下 及 性 硫化 的 主要 优 点 


由 发 性 硫化 


导 到 和 和 


在 目前 条 件 下 ， 我 们 为 控制 制 品 〈 不 加 发 可 以 制造 品 ， 

剂 ) 的 性 能 还 不 失 为 保证 4. 来 可 混 时 

法 。 制品 的 磨耗 减 量 应 控制 在 1. 0 立方 公分 /1.61 

公里 ( 阿 克 隆 ) 以 下， 才能 得 到 成 品 。 现 在 一 般 有 ( 指 )， 


与 模子 形状 一 定 

法 制造 孔 ， 一 种 是 “自发 性 碱 化 3 另 一 不 需要 适合 ， 但 但 根据 所 需 
是 加 下 酸化。 严格 的 “自发 性 能 得 到 定 要 大 了 。 

ve ， 得 到 征 制品 泡 
只 加 压 下 才能 得 到 含有 泡 我 们 这 次 试验 是 探 用 加 破 化 ， 其 配方 如 下 : 


剂 的 在 加 化 ， 泡 分 名 > - 泡 剂 大 100. 00 


在 100 一 110"C 下 显 所 ， 产生 大 量 这 些 体 3. 00 
使 料 处 在 压力 状态-F; 不 过 由 于 模子 的 外 压力 大 于 
料 的 力 天 于 软化 的 料 中 ， 本 硬 酸 (一 压 ) 了 00 

7.50 


度 与 橡 的 种 类 ， 气 体 的 性 质 压力 温度 有 氧 人 
1. 00 


关 。 号 土 .00 
压力 溶解 度 ， 温 度 高 ， 溶 解 度 凡士林 
低 。 一 定时 间 后 ， 将 力 除去 或 降低 ， 气 体 的 发 基 四 
和 孔 匀 均 地 分 料 各 处 。 内 是 气体 ， 二 、 发 控 
是 橡 同 时 料 以 后 ， 将 通过 化 时 间 、 度 的 规定 : 
孔 透 出 来 ， 得 到 微 孔 橡 他 们 的 过 程 是 上 的 正信 化 点 为 134"CV35/， 根据 不 加 


| 


> 性 能 作 不 同 时 间 的 成 品 测定 , ( 定 其 游离 )。 
这 里 要 | 环 是 压 时 间 。 对 于 发 性 因为 大 ) 蕊 品 在 时 还 要 再 过 4 第 二 硫化 ， 
丰 我 们 不 打算 和 它 的 简单 过 程 是 气 化 所 以 第 一 次 硫化 时 间 应 在 正 化 点 之 前 。 
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”一 轧 五 七 年 第 十 八 期 。 一 25 一 
硫化 条 件 ， 分 /134“C | 20 |2|30|35 |40 | | 5 60 | 10 
硬度 ( 不 氏 ) 49 52 | 55 | | 60 | 6 62 | | 6 
3005% 定 伸 强力 公斤 /平方 了 未 分 16.0 | 22.5 | 2.8 | 28.8 | 30.0 | 29.2 | 28.4 | 28.2 | 27.6 | 27.6 
500% 定 伸 强力 公斤 /平方 公分 | 52.0 | 68.8 | 80.2 | 82.3 | 86.5 | 83.0 | 85.2 | 81.0 | 81.6 | 80.6 
扯 断 力 /平方 | 76.5 | 97.5 |109.0 |116.0 ]1o5.8 |103.0 | 99.4 
伸 长 这 乡 | 613 603 590 590 | 578 | 568 570 | 562 | 552 | 552 
制品 游离 ) 总 的 时 间 决 定 后 ， 低压 时 
化 条 | 离 的 分 配 。 这 二 者 的 关 和 主 要 取决 于 比重 的 要 求 ， 高 
134sC/125) 0. 82 压 时 间 ; 比重 大 。 压 时 可 
134"C/30/ 0.67 以 显 看 出 孔 的 小 了 ; 但 发 孔 率 也 大 大 
134cC135/ 0.58 。 在 放大 可 以 发 现 有 不 均匀 分 的 “空白 区 ”， 
134ocC/140/ 0 51 让 明 有 部 份 气体 是 被 压制 在 已 碱 化 的 腰 料 中 。 这 一 点 
0. 42 可 以 用 下 列 得 到 诈 实 ， 将 未 发 孔 稍 的 大 
134"C/50 | 0.38 再 放 在 平板 下 〈 不 加 压 ) ， 大 底 开 始 伸 长 以 


对 于 料 的 比重 有 很 大 关 ， 破 化 温度 
人 高 ， 上 比重 轻 。 我 们 所 探 用 的 温度 根 据 配合 
剂 内 促进 剂 种 类 、 用 量 和 保证 有 足够 发 泡 时 间 (不 少 
于 6 分 血 ) 。 因 此 第 一 次 硫化 条 件 探 用 7/141 

乙 、 高 、 低 压 时 间 的 分 配 ， 


取消 低压 ， 直接 由 高 模 。 另 一 方面 也 有 尽量 延长 
低压 〈 或 大 气压 ) 料 型 ， 沽 收 


这 需要 看 具体 情况 决定 。 

丙 、 的 大 小 对 

如 前 所 述 ， 高 压 是 产生 征 孔 的 一 个 重要 因 束 ， 

本 的 与 压力 正比 不 过 在 一 般 的 模子 情 
下 , 只 要 大 于 发 泡 剂 产 生 的 压力 , 使 模子 密封 就 能 得 到 
的 果 。 部 的 压力 主要 决定 于 发 泡 剂 种 类 、 用 
量 和 硫化 温度 。 

在 上 述 配 和 工艺 下 ， 内 部 压力 大 32. 6 
从 / 平 公 分 , 外 界 于 应 大 于 33 公 斤 / 平 公分 。 我 
们 会 作 了 高 压 为 20. 7 公斤 /平方 公分 ( 表 压 150#/ 口 ”)， 
41.5 公 斤 / 平 公分 ( 表 口 ) ,43.3 
分 ( 600#/ 口中 的 斌 除 在 第 一 项 有 显著 逃 皮 妃 
眼 破坏 , 以 后 二 次 所 得 车 果 ; 果 有 什么 区 别 见 


后 ,“ 人 空白 区 ”有 显著 的 改善 ; 但 相反 的 要 是 将 高 压 时 
ee 则 和 孔 眼 扩大 。 因 此 适当 掌握 高 低 
压 时 间 是 要 的 。 实 有 验 中 高 压 时 间 以 4 分， 低压 时 
二 高 低压 时 间 主 要 决定 腰 料 的 配方 、 破 
化 条 件 及 对 比重 的 要 求 , 因 此 如 果 控 制 适 当 , 甚 邓 可 以 


， 压 时 间 


不 同 高 压 比 重 比较 


号 高 压 #/ | 低压 口 1 比 重 
135 150 8 
141 0.73 
146 600 0. 


丁 、 发 泡 剂 种 类 及 用 量 ; 

发 泡 剂 是 制造 微 孔 底 的 决定 性 关键 ; 但 合乎 理想 
的 发 泡 剂 却 很 少 。 首 先 理 想 的 发 泡 剂 在 分 解 时 应 产生 
(因为 在 中 的 渗透 性 最 小 大 ), 可 

是 不 是 分 的 发 泡 都 能 理想 。 我 们 以 前 
用 重 和 气 发 泡 剂 ， 
不 好 , 重 氮 基 孔 是 比较 完美 ; 不 过 容易 ， 
而 且 对 皮 有 刺激 性 。 根 据 国外 文献 二 基 


了 予 辐 高 et 
0.8 

| | 


次 甲 基 四 是 最 ， 我 的 实 了 这 一 
点 ,发 泡 剂 用 量 我 们 在 开始 时 合用 490 , 当时 是 用 闪 租 


模 ， 除 发 现 严重 的 不 发 泡 外 ， 还 有 其 他 
和 过 列 有 口 


题 。 后 改 用 热 法 ， 发 现成 品 
(模子 有 关系 ) 。 因 此 将 发 泡 剂 用 量 改 为 396, 2. 596 


3 十 


220 及 120 作 试 验 。120 的 发 孔 情 况 很 坏 ; 222 有 发 孔 
不 足 现 象 ; 及 能 要求 。2. 522 用 量 


比重 变动 。(0. 68 一 0. 92)， 明 受 混 工艺 影响 
较 大 ， 因 此 我 们 计 为 在 现 有 的 管理 水 平 下 ， 探 用 329 
用 量 比 较 安 善 。 

成 、 对 模子 要 求 及 己 模 方式 : 

这 次 试验 时 在 模子 问题 上 走 了 些 弯路 ， 因 此 有 必 
要 着 重 介 各 。 过 去 在 探 用 自发 性 硫化 时 ， 收 辐 率 有 一 
定 规 定 ， 模 子 的 形状 是 根据 大 加 上 收 ， 
料 的 外 形 与 模子 轮廓 相符 。 为 了 控制 伸 辖 率 ， 探 用 痊 
却 模 ; 因为 内 压力 不 大 ， 所 以 模子 不 会 起 
来 ， 设 备 上 有 特殊 要 求 。 改 用 加 压 破 化 后 情况 有 了 
改变 ， 鹏 料 的 形状 不 需要 和 模子 轮廓 完全 相 吻 合 ， 一 
般 可 以 于 ( 4 厘 左 右 但 度 一 定 要 超过 
模子 高 度 大 于 1 厘 左右 。 指 模型 内 料 实际 受 


中 国 工业 


高度， 我 厂 的 模型 框 本 11 公 ， 突 人 


模 内 高 度 为 5/* 公 厘 ,实际 受 压 高 度 为 11 一 51/。 公 厘 

公 ， 料 厚 应 大 于 61。 公 ) 
内 ， 探 用 模 时 ， 一 定 要 考虑 模型 盖 不 

被 “ 顶 开 需 将 模型 用 住 ， 长短 可 以 


f 


| 

恬 模 法 。 热 及 模 法 简化 了 对 模型 的 要 求 ， 而 且 最 主要 

的 是 保证 模型 温度 始终 自 保 诈 产品 ， 消灭 


了 微 孔 医 有 夹层 的 缺 聊 ， 普 且 操 作 便 利 ， 沽 少 预 热 时 


， 大 大 提高 劳动 生产 。 这 里 很 重要 是 稳 对 


多 模 型 温度 有 很 大 下 降 ， 因 此 空 模 必 须 预 热 ， 记 


热 模 法 也 来 了 个 很 大 是 料 中 收 
因 为 伸 率 受 很 多 因素 ， 很 不 规则 ， 所 
以 个 别 脚 的 模型 已 失去 ， 应 用 板 的 模 
型 ,( 见 下 然后 再 用 刀 ， 每 模型 逃 2 一 3 克 。 
另外 模型 框 边 最 好 垂直 线 15”C ,以 便利 模 


模 法 带 模型 断面 图 


热 辟 模 法 不 带 人 模型 断面 图 


已 、 混 工艺 操作 规程 ; 
1 前 45 一 50?C 后 40 一 
2. 11 分 压 4 分 ; 

3. 片 取 下 ; 

4. 可 塑性 (威力 本 斯 ) 0.28 土 0.02; 

5. 停放 4 小 时 以 上 即 可 混 

1. 滚 前 40 一 45"C 后 35 一 
2. 生 热 压 ) ; 

3. 
(1) 硬 脂 栈 ; (2) 促进 剂 、 防 老 剂 ; (3) 发 孔 剂 ; 


SS 


/je "一 / 


(5) 黄 ; (6) 通 三 ; (7) 片 取 下 ; 

(8) 可 塑性 0. 48 土 0. 02， 

停放 24 小 时 以 上 做 压 芝 、 预 热 、 出 片 。 

压 预 热 ， 

1. 前 40 一 45"C ， 后 35 一 

小 平 出 片 前 70 一 80"C ， 后 60 一 

2. 严格 学 担 有 料 内 无 小 气泡 存在 。 

3. 出 片 晒 料 厚度 应 高 于 模型 内 廓 高 度 1 公 厘 。 
三 、 收 控制 

热 模 法 保证 了 的 质量 , 提高 劳动 生产 ; 


但 也 出 现 了 一 个 收 “。 成 品 在 出 模 时 猛 〈 


伸 长 达 2722 后 攻 : 始 时 很 快 逐 


之 ? 期 限 很 长 。 蕊 至 在 八 个 月 之 后 ， 还 有 收 莉 博 况 ， 


一 26 一 

少 于 5 
不 超过 2 分 钾 。 

时 成 品 自由 中 出 。( 图 三 ) 


五 第 十 八 期 ， 


在 出 模 后 情况 ( 


维 
WA 
了 
| 
: 以 后 收 况 100 计算 
四 


配合 (特别 是 发 泡 、 化 条 件 和 料 的 物理 
机 械 性 能 而 决定 ， 在 一 定 条 件 下 了 膨 且 本 是 一 个 固定 
值 。 这 里 需要 特别 # ， 三 个 的 有 相 
同 。 下 。 


出 模 后 十 分 逢 停放 三 天 后 


尺寸 上 模 的 尺 | 比 


长 16. 311 290 6.3 


度 5 .5 9 63. 6 4 b. b 


时 开始 ， 而 厚 是 从 交换 开 始 ， 在 一 定 


时 间 后 及 膜 达到 最 高 点 即行 停止。 但 在 猎 模 时 ， 双 从 


点 作 第 二 次 第 一 次 厚度 上 的 可 以 用 改 
三 个 方向 是 自发 性 的 ， 也 就 是 造成 收 的 根 
正 像 料 的 由 于 气体 在 高 压 下 的 压力 所 造 
一 样 ， 料 的 收 由 于 气 化 内 气体 通过 孔 壁 的 
用 和 料 的 冷却 目 前 收 一 确定 的 理 
渝 ， 关系 到 以 下 面 : 
(2) 的 分 子 (3) 料 物 理 机 械 
性 能 
A. A 别 尔 林 的 公式 对 于 正确 理解 气体 浴 透 有 其 一 


卫 一 - 


Q: 在 乡 时 间 内 在 压力 梯度 为 LP/ 工 下 通过 单位 


横断 | 面 的 气体 量 
X， 壁 厚度 
P， 数 (T) 受 高 聚合 物 分 子 响 


因此 ， 可 以 粗糙 的 下 这 样 一 个 结论 力 
差 和 高 分 子 聚合 物 分 子 糙 大 对 气体 分 子 渗透 也 就 是 收 
猪 起 着 主要 的 作用 。 从 现实 的 角度 来 观察 ， 因为 陀 毅 

素 混 业 化 工艺 已 定 ， 因 此 是 如 何 控制 收 
这 可 以 从 以 下 三 方面 着 手 。 


在 正 的 生产 条 件 下 ， 的 收 ， 虽 有 各 种 不 
同 现象 ， 同 样 长 度 的 微 孔 度 在 第 二 : es 有 时 收 
， 有 时 收 稿 极 少 ， 有 时 甚至 不 收 稿 ， 使 人 难以 提 

， 但 有 的 是 不 上 的 不 规则 ， 
及 硫化 工艺 固定 ， 长 度 上 的 收 好 有 一 
限 ; 这 个 极限 的 时 间 和 时 期 (第 一 后 
和 第 二 次 硫化 后 ) 是 不 相同 的 。 下 面 的 儿 个 例子 是 我 
们 在 试验 的 鞋子 中 ， 所 任 登 抽出 来 的 。 


在 不 同时 间 


二 
-一 
113 4/35 | 288 停放 4 天 | 282 
143 | 91 停放 2 天 288 
134 4/ 20 98 “| 停放 4 天 285 
152 910 | 停放 8 天 275 


T 


区 


成 型 后 二 次 硫化 /15 测 换算 后 长 度 


折 


长 度 | 后 定 长 - 工 一 下 


257 252 | 110， 271.3 3 
69 256 254 16. 271.9 
259 24 247 | 13.2 271. 8 
244 240 240 | 45 270.5 
42 233 23 13 272 


底 ， 其 最 后 的 长 1 很 接近 (270. 4 一 
收 的 我 们 认为 是 由 最 后 的 收 如 


果 在 成 型 时 我 们 能 够 一 批 料 的 收缩 ， 


在 裁 大 时 不 盲目 ， 这 最 后 收编 实质 可 用 下 

104 一 1052C 烘 箱 内 24 一 7 条 
件 中 为 30 小 时 ), 观 料 个 放 收 稿 后 ， 测 定 这 方 向 的 收 


1ae 
| 
| 
| 
Caz 
2 
1 2 3 
| 
| 
| 
一 
(三 点 和 
况 
| 


上 -| 
名 称 | 横 子 原 长 | 停放 二 天 |104" 烘 藉 内 与 停放 比 的 
长 269 290 271.7 6. 31 
76. 19. 67 75.5 5. 23 
厚 公 5.5 8.5 | 235 
( 三 点 平均 计算 厚度 ， 在 烘 过 


小 )。 
收 是 很 重要 的 一 环 。 


小 时 后 再 加 以 测量 ， 因 此 较 原 上 
从 以 上 各 ， 
乙 、 成 品 

成 品 在 蹈 出 模型 时 ， 立 即 投入 流动 的 疮 水 覃 内 ， 
充分 冷却 。 这 样 做 有 两 个 好 处 : 
(1) 使 成 品 在 出 模 后 停止 , (2 ) 料 
本 身 的 热 。 事 实证 明 ， 凡 经 充分 的 
料 的 减少 1096 以 上 。 
、 停 放 有 二 种 方法 


e 中 国 业 。 
成 品 和 大 气压 下 放 ， 使 成 


多 ， 而 第 二 次 化 时 定性 
大 ， 在 七 天 以 后 ， 作 第 二 收 人 
2 一 20， 操作 上 上 困 

在 50?C 烧 缸 内 及 大 气压 下 将 成 品 个 放 为 2 天 左 


右 ， 上 面 所 说 的 停放 时 间 ， 仅 供 参 考 。 准 确 的 时 间 应 
根据 达到 料 长 度 极限 ， 或 在 大 情况 下 稍 
于 长 度 极 限 。( 大 3 一 4 公 厘 ) 所 需 时 间 而 定 
择 是 考虑 到 二 因素 。 ) 

最 后 还 有 二 种 少 收 的 办 法 (1) 在 适当 时 
后 , 将 低压 改 为 大 气压 ， 在 厚度 上 以 
消除 [ 的 长 作 :用 ， 在 横 方 ] 以 
不 计 。(2) 改 变 高 分 子 上 ， 探 用 二 树脂 或 
环 化 ， 对 沽 收 很 有 效果 。 


(我 们 


( 行 


如 何 改 进 牛 面 革 四 重 擂 裂 面 闵 题 


邵阳 制 草 


牛 面 革 四 重 押 产 生 裂 面 的 原因 ， 是 由 ee 
脆弱 ， 稍 为 延伸 增加 其 面积 就 产生 裂 面 ; 其 次 是 革 | 
中 心 板 硬 ， 就 加 大 了 面 扩张 幅 也 助长 了 
的 可 能 性 ; 其 三 是 因 粒 面 的 可 散 不 ， 成 

革 的 粒 面 板 硬 紧密 ， 因 而 减少 了 革 面 的 延伸 性 ， 促 使 
了 革 面 的 脆弱 和 面 在 四 时 抗 压 强度 。 但 在 
操作 上 应 改变 那个 工序 ， 才 能 
才能 成 革 才能 解决 粒 面 层 的 
炽 的 紧张 状态 呢 ? 它 产 生 的 原因 与 各 个 工序 的 操作 关 
怎样 呢 ? 我 们 过 间 j 的 和 数 十 的 实 
验 ， 和 初步 有 了 下 面 几 点 体 

由 于 粒 面 的 脆弱 

牛 面 革 四 重 押 发 生 裂 面 的 原因 ， 主 要 是 由 于 粒 面 
层 过 份 ， 因 面 ， 所 以 稍为 将 革 伸 和 
曲 ， 随 即 发 生 折 裂 ， 使 粒 面 层 严 重 脆 弱 的 原因 ， 主 要 
的 是 E 态 时 表面 石灰 与 空气 的 二 氧化 碳 

成 了 硬 性 的 碳酸 〈 即 死 石 ， 也 有 人 称 之 为 
)。 碳 酸 产生 , 是 皮 长 时 间 露 了 
的 ， 它 在 气流 、 度 高 、 湿 度 的 情况 - 
生成 得 快 ， 车 合 得 更 牢 ， 北 堆 塞 在 毛孔 的 深 区 
之 中 ， 不 容易 从 推 挤 面 乔 去， 也 很 难 

， 在 和 酸 时 碳酸 部 变 成 可 溶性 的 氧化 


钙 ， 完 完整 整地 溶解 在 水 中 ， 而 有 少许 留 在 粒 面 层 ， 
虽然 为 数 极 ， 也 能 造成 面 。 从 分 析 果 看 ， 
的 百分比 三 氧化 二 的 分 量 相差 如 果 是 一 个 
大 的 数字 ， 它 的 裂 面 

其 次 ， 原 料 皮 未 经 精制 之 前 表面 已 呈 采 状 ， 也 是 
粒 面 脆弱 原因 之 一 , 但 一 般 es 者 都 有 此 轻 验 , 设法 避 
生 皮 与 热 水 热 物 , 防止 生 皮 化 ; 但 在 原 
过 烈日 曝晒 与 火 烘 ， 或 在 施 杀 虫 水 时 过 高 ， 
时 间 长 ， 烈日 。 这 样 的 原料 皮 所 做 成 的 
面 革 ， 其 粒 面 是 的 ， 用 不 取 四 重 去 
它 ， 只 在 拉力 机 上 交加 一 起 磅 ， 粒 面 随即 就 裂 开 了 。 
这 种 原料 皮 在 浸水 时 极 难 回复 柔软 状态 

此 外 ， 油 份 旗 少 ， 粒 面 柔润 不 够 ， 也 是 使 粒 面 趋 

比 用 4 %6 的 产品 面 的 要 少 ， 用 量 5 2 产 
品 比 用 4. 525 的 产品 裂 面 的 现象 尺 少 些 。 将 裂 面 与 不 
裂 面 的 同 部 位 的 产品 ， 剖 成 上 中 下 三 层 加 以 化 学 分 
析 ， 各 层 欧 为 原 厚度 的 三 分 之 一 。 分 析 精 果 ， 裂 面 的 
产品 上 层 含油 量 为 3. 669%6, 中 层 含 油 量 为 1. 696, 下 层 
含油 量 为 5. 696, 不 裂 面 的 产品 上 层 含油 量 7. 226, 中 层 
含油 量 为 4. 490, 下 必 量 为 4. 58。 

我 们 减少 面 革 的 粒 面 的 


的 


性 除了 生 


， 
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由 于 硬 心 


一 重 粒 面 的 扩张 顶 压 ; 
化 


脆弱 面 受到 扩张 时 容易 面 ， 
即使 一 般 不 是 强力 
顶 压 ， 也 会 发 生 面 ; 不 过 可 能 
些 吧 了 。 因 此 呈 硬 心 的 面 革 ， 对 于 四 重 抛 裂 面 有 直接 


经 初步 研究 分 析 ， 将 呈 硬 心 裂 面 的 面 革 与 柔软 不 
中 、 下 三 分 析 对 比 ， 硬 心 的 面 
含 三 氧化 二 少 些 ， 和 柔软 的 面 革 氧化 二 要 多 
些 简单 来 柔软 : : 革 烈 j 面 少 ， 表面 虽然 


柔软， 但 是 硬 心 的 面 革 裂 面 的 数字 就 大 些 。 

在 270 倍 显微镜 检查 部 位 的 和 ， 同 样 
成 10 u 位 厚薄 , 不 的 产品 的 , 颜色 
， 中 间 的 粒子 也 小 ， 其 中 空间 多。 再 
检查 面 的 同 部 的 产品 。 它 的 结构 大 
颜色 带 黄色 ， 其 特别 中 间 层 具有 大 量 
的 生 腰 质 反 光 。 产 生硬 心 现 象 , 对 于 浸水 是 否 充分 ,部 


位 是 否 平 衡 ，; 
碱 情况 ， 具 有 决定 性 的 。 
由 于 粒 面 的 紧张 
由 于 后 面 革 的 粒 面 很 紧张 ， 没 有 一 点 松弛 的 余 
地 ， 特 别 是 蔷 部 在 四 重 扫 时 也 容易 产生 裂 面 ; 但 粒 面 


的 紧张 状态 度 究 从 何以 来 ? 据 参 考 文件 所 载 是 与 大 
量 弹性 留存 革 的 粒 面 层 有 密切 关系 而 弹性 
在 革 的 粒 面 层 就 像 建筑 物 中 的 钢筋 一 样 ， 和 无 疑 的 弹性 
消化 越 少 ， 则 成 革 就 越 紧张 ， 
化 越 多 ，【〈 当 然 生 爵 和 质 也 有 少许 随 之 锁 化 ) 则 粒 面 越 


。 由 于 探 取 包 灰 作 ， 或 的 
rn 的 时 间 甚 短 所 一 般 12 至 24 小 时 ) ， 

粒 面 层 留存 弹性 纵 维 极为 丰富 的 。 因 此 一 般 的 成 革 粒 
面 是 紧张 的 ， 如 果 在 面 有 之 后 不 
时 间 很 短 ， 则 成 革 是 特别 紧张 的 ， 裂 面 的 数字 ， 也 夫 
大 ; 反 过 来 说 ， 时 间 较 长 ， 比 较 
和 裂 面 的 数字 可 能 略为 减少 。 这 也 就 是 由 于 灰 皮 

液 时 间 较 长 , 消化 了 部 分 弹性 生 质 

此 外 面 的 洋 与 胰 对 于 弹性 
面 层 的 角质 特殊 功效 ， 但 用 之 不 最 
易 使 成 革 极 面 ; 而 米糠 与 麦 樵 释 发 酵 后 产生 的 有 机 酸 
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仅 有 有 作用 ， 时 间 内 不 可 能 化 粒 面 层 的 弹性 
。 由 于 这 个 结论 我 们 多 实验 ， 
批 分 成 部 分 ， 一 个 仅 用 灰 ， 随 即 浸 酸 ; 
另 则 先 用 氧化 后 再 用 胰 酶 酶 其 余 各 工 
序 未 加 任何 变动 ， 所 得 的 产品 堆 估 不同。 论 其 柔软 程 
面 和 则 使 用 胰 酶 较 优 。 但 丰满 和 强 性 和 
好 ， 和 情况 ， 则 取 〈 ) 较 优 胜 ; 如 果 
精 〈 胰 腺 成 ) 制 成 产品 ， 则 介 者 之 
在 软化 期 间 探 用 消化 性 的 酶 ， 能 使 
生 质 ， 散 良 好 ， 之 的 空 多 ， 
成 革 的 粒 面 略 松弛 状态 同时 在 四 重 扫 也 沽 了 
砚 层 对 粒 面 的 大 力 逼 压 因而 减少 裂 面 程度 。 
解决 牛 面 革 有 裂 面 的 办 法 

面 有 关 的 体会 ， 针 对 我 厂 生产 
操作 实际 情况 ， 探 取 了 下 面 几 个 改进 的 步 矶 ， 

1. 后 的 刨 皮 前 后 ， 不 得 随 


2. 浸水 问题 ， 检查 结果， 已 经 够 柔软 ， 
作 上 就 不 多 更 动 ; 但 回 的 平衡 ， 个 别 不 
南部 位 如 墙 部 、 头 部 、 则 加 以 机 器 或 人 工 思 软 ， 使 办 
部 吸 够 水 份 ， 便 于 以 后 各 工序 的 化 学 作用 不 致 于 过 分 
; 

3- ”正确 掌握 时 间 酌 量 少 
化 的 用 量 ， 使 时 间 不 臻 影响 粒 面 过 份 成 
成 品 松弛 ; 要 求 灰 中 有 适当 的 分 担 
初 、 中 、 期 的 的 基 使 中 的 含 量 略 为 
增加 ; 

4. 增加 少许 用 分 量 ， 例 如 按 的 用 
量 从 3. 为 4.52% 一 5 热 天 ), 使 产品 柔 丰 
润 ， 提 高 粒 面 层 的 延伸 性 能 ， 以 增强 它 对 于 由 伸张 所 

5. 定 刨 皮 的 厚度 ， 要 求 一 
致 , 有 过 厚 过 地 。 在 整理 完 时 被 
打 光 机 实 后 ,增加 了 四 重 扫 地 的 扩 因 检 
查 成 品 时 ， 查 常 将 革 双 平 找到 的 地 
方才 举行 四 重 而 恰恰 是 在 最 的 地 方 发 生 面 ， 
的 地 都 不 裂 面 。 

改进 后 的 情况 

改进 面 的 措施 下 后 ; 车 间 全 体 都 守 得 
很 好 。 新 法 操作 出 来 的 产品 ， 从 62 批 起 到 70 批 止 
严重 裂 面 的 只 有 个 别 少数 了 ， 到 微 的 裂 面 已 从 百 分 之 
二 十 几 ， 降 到 百 分 之 十 以 下 了 。 从 71 批 至 98 批 严 重 
的 情况 已 了 ， 只 在 产生 极为 轻微 的 
面 左右 了 。 其 中 91.92 .93、96 等 各 
张 微 的 面 也 没有 了 。 长 时 间 的 检查 的 


| 
时 受 下 
上 > 
> 


人 们 都 把 中 国 称 为 国 ”， 中 国 的 瓷器 生产 过 品 。 用 种 制造 出 来 的 ， 其 特点 是 很 白 而 4 
了 许多 世 的 改善 。 透明 。 这 种 估 的 609%6 以 内 ， 其 余 是 其 他 产地 
景德镇 是 中 华人 民 共 和 国 姿 器 工业 的 中 心 ， 这 个 “的 壹 石和 高 山 土 。 


城市 里 所 生产 的 多 的 45904。 在 景 德 关于 从 中 国运 来 原料 、 和 土 钵 等 

事 次 器 生产 的 工人 有 一 万 四 千 多 人 ， 画 家 和 艺术 家 有 样品 的 化 学 成 份 ， 便 在 列宁 格 勒 罗曼 诸 索 夫 才 厂 以 及 

于 人 。 国立 科学 研究 所 进行 过 研究 。 分 析 的 果 如 
中 国 帮 器 生产 所 用 的 原料 与 欧美 所 用 的 大 不 相 所 示 。 

同 ， 其 料 成 不 是 探 用 长 石 或 者 花岗岩 、 石 英 由 于 对 样品 进 

一 种 类 似 的 原料 阿 罗 
主要 原料 是 次 粘性 料 一 高 。 作 ; 它 与 中 国 料 不 
石 的 质量 是 不 同 的 ， 门 含有 的 有 色 化 物 。 


氧化 物 (2. 596Fes 0s ) 的 杂质 ， 用 来 生产 便宜 的 普通 产 很 希 肇 研 究 一 下 在 卡 果 利 亚 、 己 拉 尔 、 筷 克 苦 以 
才 
化 学 成 


Si0。 | AlO。| TiO。| Fei0。 CaO | MgO | | KXsO | 量 计 


南港 套 石 75.06 | 16.0t | 0.05 0.41 | 0. 中 | 0.60 | 1.%1 3.30 | 222 | 99.9% 
| | 
高 士 50.00 | 36.23 0.132 0.71 ， 0.52 | 0.15 | 1.15 
明 砂 高 锁 土 51.02 | 34.87 0.08 | 0.60 微量 | 0.17 | 1.24 3.23 | 9.26 | 100.47 
釉 的 原料 75.77| 14.62| 0.06 | 0.32 1.28 | 0.84 2. 24 2.60 2.51 | 100. 24 
| 
盘子 用 的 匣 77.53 | 10.68 0.57 | 3.09 0. 36 0. 61 | 3. 45 3.71 | 100.00 
大 76.70 | .10.65 | 0.40 | 3.08 | 0.72 85 0. 42 | 418 | 100.06 
过 15.33 | 16.20， 0.08 | 0.82 | 微量 | 0.25 | 467 027 | 2.36 | 100.98 
可 罗 
和 76.12 | 11.88 | 0.54 2. 78 | 0. 64 1. 40 5. 00 | 2.90 | 100. 36 


及 其 他 地 带 的 化 石英 的 矿床 ， 这 些 质地 很 
的 岩石 变种 可 以 用 来 生产 质量 优秀 的 粗 硼 故 器 和 面 
。 

矿物 学 硕士 工 . 妮 古 末 在 国立 隐 研究 所 对 
南 潍 额 石 所 进行 的 岩石 学 的 研究 ， 表 明 在 1 号 样品 里 
(最 的 灰色 样品 ) 含有 。 的 砂子 是 0. 015 
~0.125 公 大 的 石英 粒 , 砂 的 是 由 的 
母 成 的 ， 而 某 些 部 分 是 由 碳酸 的 (图 


的 达 0.7 公 ) ， 很 好 地 成 的 黄 粒 夹杂 得 很 
少 。 
2 号 样品 〈 中 等 ) 与 第 一 号 不 同 一 种 


颗粒 的 岩石 (石英 为 0.08 从 ) 
其 中 含有 多 的 体 一 和 碳酸 分 离 


黄 铁 是 个 别 的 得 很 好 。 
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2 
别 南港 | | 明 砂 高 | 星子 高 | 特 立 
|121 一 | 12-23 一 


0.05 一 0.01 | 36.11 40.43| 34.29| 40.82 | 一 
0 01 一 0.005 | 13.41 12. 26| 22.84 | 18.24 | 14.45 
0. 005 一 0. 001 | 18.10 26.10| 21.44 | 19.52 | 4 和. 人 


| 
<0.001 | 19. 61 | 4. 65 8.19 | 43.14 


种 高 和 的 南 的 机 械 成 份 ( 
是 根据 1 法 < 定 的 ， 分 散剂 为 。 

按 粒 度 的 明 高 显 下 查 所 得 的 
各 份 成 分 (9p) 


一 份 的 一 份 
高 ”80 高 ”80 
石英 10 水 云 35 
长 石 5 但 5 
黑 云 母 3 


白云 ，，、、} 微量 金红石 ”微量 


粒度 0. 01 0. 065 0. 005 0. 001 
一 份 0. 001 的 一 份 


高 ”85 是 沾 颗粒 的 混合 体 
水 云 10 nm 一 1.560 
里 云母 3 


在 最 末 一 中 有 最 小 的 规则 的 碳酸 粒 。 
粒度 别 的 成 份 


庆 的 粒度 0.05 0.01 

一 份 的 份 

石英 80 石英 55 

”15 白云 ”10 

母 ”15 母 ”25 

粒度 0. 01 一 0.005 从 粒度 0. 005 一 0. 001 
厘 的 一 份 公 厘 的 一 份 

石英 40 母 90 

白云 母 10 石英 10 

母 ”50 


0. 001 的 一 份 云母 的 紧 合 体 ， 
nm 一 1.573 1.576。 


南 石 度 别 的 成 份 (22 ) 


粒 0. 05 从 粒度 0.05 0. 01 从 
一 份 的 一 份 


石英 75 石英 70 

长 5 长 石 5 

粒度 0. 01~0.005 公 粒 庆 0. 005 一 0. 001 有 从 
厘 的 一 份 厘 的 一 份 

石英 65 母 60 

硼 云 母 35 石英 40 

粒 庆 0. 001 公理 的 一 份 是 粒 混合 体 ，m= 
1. 564。 


明 高 火 度 为 MK 165(1650 ), 南港 
为 MK 158(1580 ”)。 

南 潍 探 石 扬 是 用 露天 方法 探 石 的 ， 在 探 石 场 底下 
有 钩 60 公 尺 深 的 地 方 是 探 石 坑 道 ， 运 到 上 面 的 石头 
用 人 工 进 行 分 类 ， 然 后 用 手 推 独 输 车 运 到 水 不 上 (水 
磨 机 ) 磨 碎 。 磨 碎 是 构造 最 简单 的 杆 式 水 磨 机 进行 的 。 

磨 的 于 水 中 ， 在 粒度 大 的 部 分 下 以 
后 ， 含 有 小 粒度 矿 粉 的 带 物 的 水 流入 。 
为 了 加 速 沉 每 吨 加 2.5 公斤 的 碎 石 把 
的 沉 干 成 状 再 运往 。 

在 工厂 里 将 羌 石 放 在 水 中 与 高 筑 土 混合 以 制 泥 


景 德 工 厂 所 探 用 的 泥 配方 如 下 (29%) ， 
门 石 35 
星子 高 30 
100 


制造 带 颜 色 的 ， 则 用 有 倍 有 色 氧 化 


物 的 三 宝 代替 南 石 。 


yy wa 


| 
着 化 铁 的 片段， 在 
| 
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量 为 100 、 右 的 质地 | 的 中 ， 在 德 


一 年 最 月 份 中 平均 为 ， 因 此 市 区 里 所 
的 次 器 生产 都 在 庭院 里 和 选 棚 下 进行 ， 产 品 就 在 太 陆 
下 进行 干燥 。 

所 有 旋转 成 型 的 产品 都 是 在 最 简章 的 忱 键 上 做 成 
的 。 

在 干燥 的 产品 上 上 釉 分 两 步 进行 ， 先 将 釉 灌 进 产 
品 里 再 侄 出来， 然后 在 产品 晒 干 后 用 简便 的 喷 答 将 釉 
产品 的 外 表面 。 

中 国 干 大 坯 的 机 械 强 度 要 比 我 们 的 高 得 多 ， 因 为 
释 过 租 粉 碎 的 均 石 在 干燥 后 机 械 强 度 很 高 ， 所 以 能 够 
做 出 。 在 做 洗 过 的 
坎 石 样品 的 机 械 强 度 要 比 在 同样 条 件 下 干燥 的 高 所 土 
样品 高 5 6 们 。 

将 干燥 后 的 产品 未 在 钵 内 人 和 焙 烧 。 

将 在 大 里 图 2 古代 中 国 的 
画 ) 用 松木 的 干 劈 柴 作 燃料 。 

近代 的 〈 图 是 形 的 ， 越 烟 地 方 
越 小 。 专门 的 燃烧 ， 而 是 在 将 钵 好 
之 后 以 口 的 地 作为 燃烧 地 点 。 在 以 


前 ,将 耐火 在 燃烧 地 点 作坊 用 。 封 时 留 下 两 
个 孔 , 上 面 的 作 添 荣 用 , 下 面 的 留 供 进入 空气 和 除 灰 。 
的 前 个 部 个 匣 柱 和 10 一 11 
1 每 一 匣 柱 有 30 一 40 个 上 有 白 的 
颜色 的 产品 ， 这 里 


在 稍 小 一 些 的 第 二 部 份 焙烧 次 
放 8 一 9 个 三 角 ， 烟 的 地 
了 一 个 三 角 维 。 


。 国 轻工业 


烧 30 ， 为 了 使 产 焙烧 后 将 水 
燃烧 ， 样 作 可 以 改进 光 和 提高 白 
FE。 在 景 德 70 个 这 样 的 每 个 个 月 
3 
| 已 
SiO 73 58.52 54. 6 14. 24. 91] 
Ti ”微量 .21| 微量 量 
MnO | 微量 一 ;微量 | 0.271 0.09 | 微量 
() 16. 1.26 11. 23| 11.59| 1.27 | 1.76 
一 00 一 | 19. 35 10. 70 
CaO 09| 10.66 7.56 11. 6 35. 28 33. 12 
MgO 0.17| 微量 | 1.06| 1.33| .12 1.15 
0. 34| 微量 未 发 现 | 未 0.23 | 0.23 
K2O 3. 00| 24.86 1.65 2.93 0.40 0. 72 
Na.O 3.02| 0.99 .4.62| 0.69 1.77|1 227 
烧灼 7T. 43| 36.41 6)86| 11.06| 26.20 | 25.01] 


100. 36 了 100. 23|100. 100. 15 1080. 315 


景 德 很 多 燃料 柴 的 供应 很 困难 ， 因 此 这 里 

正在 兴建 使 用 煤 的 新 套 厂 。 

厂 不 从 事 产 ， 这 些 匣 
的 工厂 里 制造 的 。 制 匣 钵 的 原料 都 探 用 下 
化 位 很 高 的 酸性 粘土 ， 匣 钵 胎 的 厚度 为 1 0 

劳 联 所 探 用 的 匣 钵 泥 料 和 中 国 的 不 同 ， 其 
中 氧化 的 含量 高 ， 氧 化 、 
含量 。 剂 含量 很 高 的 泥 料 烧 ， 因 
而 降低 了 的 热 性 。 在 中 国 为 了 增加 
的 多 孔 性 ， 即 提高 其 硬 热 性 ， 在 泥 料 中 加 入 一 
些 烧 料 一 。 在 1250 一 1300” 的 成 下 
的 转 为 8 一 10 。 砌 的 火 用 
地 的 耐火 材料 制 成 ， 只 有 一 些 特别 重要 的 耐火 
产品 寺 用 外 地 运 来 的 原料 。 

在 中 国 ， 很 广泛 地 使 用 质量 优秀 的 颜色 釉 
来 装饰 。 

从 表 3 的 化 学 分 析 中 可 以 得 到 这 些 悉 的 一 


和 颜料 


的 配方 ， 都 以 当 


文 内 各 种 分 由 烈 宁 格 国 : 
所 物理 化 学 内 化 员 A.C. 扎 波 罗 作出 。 


Cn 


| 
f、 
SS 

| 
-一 
| 
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图 3 
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天 津 市 第 一 事 轻 工 局 所 属 企 业 克 服 
原材料 供应 困难 的 几 个 办 法 
天 津 | 市 第 一 轻工业 局 所 属 企业 ， 在 增产 节 欧 运动 
中 ， 坎 服 了 原材料 供应 不 足 的 困难 ， 全 局 超 锋 完成 了 
上 年 国家 计划 和 增产 节 任务 ， 提出 下 年 
再 为 国家 增产 节 葛 1,500 万 元 。 他 们 在 克服 原材料 供 
应 困难 的 方法 是 很 多 的 ， 除 了 派 员 外 购 、 清 合 互 芒 、 


萄 一 平衡 、 互 相 支 援外 ， 主 要 是 舍 站 部 节 狗 ， 具 体 有 


如 

工人 及 部 份 技术 人 员 互 相 进行 了 观摩 学 必 ， 通 过 分 析 
一 了 四 项 断 方法 由 横 型 排 刀 改 为 

排 刀 法 。 每 双 的 单 耗 可 节 帆布 0. 001 公 ; 

) 头 由 口 改 为 元 口 ， 每 双 单 耗 可 节 
0. 004206 从 ; 〈3) 少 确 定 每 一 
六 匹 12 层 , 这 样 比 原来 十 匹 20 层 每 双 可 节 构 0.00568 
公 尺 ; (4) 各 部 件 刀 前 不 仅 提高 布 的 利用 
产品 质量 也 能 提高 。 通过 以 上 一 ， 上 证 
年 各 厂 布 的 利用 率 都 有 提高 ， 一 般 的 能 达到 872p。 
如 大 陆 厂 通过 实行 六 匹 12 层 布 及 梯 型 裁 断 
法 后 ， 布 的 利用 率 由 8490 提高 到 88. 0496， 单 耗 每 双 
由 0. 20468 降 到 0. 19461 尺 ， 年 即 可 节 棉 
布 、 帆 布 1100 余 从 尺 。 

改变 产品 设计 ， 减少 用 料 。 企 > 年 来 ， 在 不 影响 质 
量 的 前 提 下 ， 仅 改变 产品 设计 一 项 即 葵 国家 节 构 123 
万 厂 技 术 人 员 研 究 改进 了 球鞋 大 
花 和 降低 包头 含 量 , 薄 等 , 仅 上 年 即 
3826 公斤 。 人 管 厂 通过 实行 管 
内 外 皮 改 年 为 国家 节 混合 185 吨 。 公 私 合营 
安 征 得 同 ， 在 保 诈 产 品质 量 基础 上 研究 
改 用 了 任 配 ， 上 共 节 砂 10,688 公 斤 。 

使 用 代用 品 。 裕 泰 厂 试验 成 功 了 用 货 问 
题 的 海 棉 再 生 诛 代替 部 份 再 生 爵 ， 不 仅 解 决 了 再 生 爵 
的 紧张 ， 而 且 大 谋 海 术 起 发 均匀 ， 是 高 了 质量， 上 后 
年 即 可 节 再 生 2440 公斤 。 津 沽 厂 研究 创造 
对 保 诈 质量 的 前 提 下 ， 使 布 每 公 尺 的 刮 
油耗 由 26. 46 克 到 16. 57 克 。 二 厂 通过 按时 油 
每 日 可 回收 汽油 220 公斤 ， 到 年 可 节 
汽油 40 合成 橡 厂 在 热 制 亮 油 的 工段 车 合 高 
的 安装 了 回收 机 每 月 可 以 回 180 从 斤 
汽 造 各 厂 今生 造 原料 产量 不 足 的 情况 下 ， 

大 量 使 用 碎 乱 本 ， 以 及 以 粉 代 

滑石 粉 做 料 ， 以 庆 棉 代替 布 制 ， 以 茅草 、 、 
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棉 杆 皮 半 ， 上 全 行业 共 可 节 961 
二 厂 今 年 试制 成 功 了 国产 ， 代 进 口 ， 
仅 此 一 项 ， 至 年 即 可 节 鹊 22 万 元 。 
合理 用 料 ， 利 用 。 从 合营 安 去 生产 
瓦 安 由 于 过 用 料 浪 而 且 还 不 美 
， 后 与 各 协商 , 同 由 
\ 即 节 了 硬 料 管 514 有 斤 。 光 华 造 纸 厂 
根据 苏联 专家 的 建议 ， 通 过 实行 损耗 小 栽 的 措施 ， 不 
仅 对 市 场 纸 张 供 应 有 所 补 丛 ， 而 且 上 个 年 直接 减 少 了 
庆 品 损失 7582 元 。 裕 橡 厂 今 年 上 年 利 用 棉布 
下 角 做 鞋 项 ， 即 国 家 节 棉布 2518 从 
尺 ， 对 人 对 粒 棉布 供应 不 足 起 了 作用 。 
( 王 ) 
辅助 车 间 增产 节 运动 中 
发 挥 了 积极 作用 
也 国营 营口 市 玻 在 过 去 的 增产 节 运动 
中 ， 动 的 很 差 ， 都 为 辅助 车 间 有 多 大 油 
水 。 现 在 已 了 节 的 途径 。 过 去 各 种 规格 
的 划 模子 用 旧 了 ， 不 严 就 得 作 ， 重 
车 间 铁 工 部 工友 们 研究 ， 可 以 重新 利用 ， 
口 不 严 将 模 合 口 平 面 处 鲍 去 一 分 ， 再 将 里 眼 久 去 一 
刀 ， 就 可 与 新 模 一 样 使 用 ， 这 样 一 个 沽 模 即 可 反复 使 
用 二 欢 。 各 种 料 窟 也 和 狐 模 一 样 ， 外 园 小 了 就 垫 一 
铁 片 ， 即 可 重复 使 用 。100 用 了 
可 将 里 眼 镀 大 改 为 500 互 的 ，20 瓦 的 可 改 10 互 的 。 
ER 了 重新 利用 的 办 法 ， 以 大 改 小 ， 能 头头 
模 用 老 了 可 改 为 500 互 底 ，500 可 改革 
改 100 互 ,100 还 可 改 为 小 另 外 在 
制 做 上 也 改进 了 规格 , 从 前 每 个 重 六 帮 ， 
现在 改 为 4 斤 左 右 ， 刘 节省 了 铁 ， 操作 双 灵 便 ， 这 样 
一 来 不 但 节省 了 铁 和 灸 造 费 ， 同 时 也 保证 了 质量， 在 
使 用 上 也 及 时 了 。 铁 工 这 一 部 分 全 年 即 可 节 鸥 一 万 四 
包装 部 将 买 锅 和 来 的 旧 子 ， 过 
选择 重新 利用 ， 节 新 五 千 多 市 又 研究 买 装 
于 、 下 来 的 旧 好 管 装 ， 一 个 就 节省 
0. 30 元 ， 全 年 可 节省 700 多 元 。 配 料 工段 经 研究 减少 
内 的 一 道 工 序 节 省 了 四 个 人 力 。 
管 代 替 抬 砂子 ， 每 月 节省 袋 50 多 条 。 
( 陈 柄 、 李 垣 ) 
辽宁 省 粘土 蕴藏 丰富 , 已 有 部 分 
代 蔡 苏州 土 
辽宁 省 陶 米 缺乏 ， 而 且 质 量 不 
高 。 省 工业 厅 力量 
,其 中 粘土 除 一 部 分 是 火成岩 的 风化 产物 外 ， 
稻 大 部 分 产生 在 古生代 的 煤田 中 。 辽 宁 省 内 的 古生代 
煤田 分 广 ， 如 太子 河流 域 的 、 烟 本 
、 小 市 、 田 师 付 等 辽东 复 州 石灰 
窗子 、 虎 等 煤田 辽西 地 区 的 南 票 、 子 等 
煤田 ， 都 产 有 耐火 粘土 。 本 肖 附 近 的 小 市 ， 田 师 付 ， 
本 所 的 粘土 ， 只 作 了 局 部 计算 已 有 七 千 
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万 。 、 兴 城 县 (包括 复 州 杖 等 ) 
堪 成 一 片 的 粘 : 生硬 可 开 探 二 ,三 十 年 。 
耐火 粘土 是 制造 耐火 、 耐 火 泥 电 器 器 材 和 
各 种 的 主要 原 5 。 我 省 耐火 材料 不 仅 人 量 富 ， 
经 各 厂 试用 诈 明 质量 也 合乎 工业 要 求 ， 其 中 含 氧 化 铁 
百 分 之 一 以 下 的 ， 可 作 陶 资 原料 ， 了 下 的 , 可 
作 火 材 料 。 目 前 西 、 兴 城 处 已 十 余 处 ， 
& 六 、 七 种 可 以 用 作 陶 和 材料 ， 其 中 红 
- -还 可 代替 苏州 的 高 ， 试 验 中 的 矿物 成 ， 化 


及 粘土 主要 的 物理 性 能 及 技术 条 件 合 
月 旬 ， 州 已 投入 生产 。 
( 林 往 申 ) 
用 实际 行动 反击 右派 , 太原 皮革 
生产 中 不 断 出 现 新 气象 
太原 皮革 厂 职 工 在 反击 右派 的 斗 ， 阶 党 
普 提 ， 用 行动 反击 右 逝 在 生产 中 不 断 出 现 
新 气象 ， 从 而 有 力 地 推动 了 夫 产 节 攀 运动 的 深 并 开 
展 。 厂 月份 共 提出 17 件 节 
如 皮 件 车 工 人 张 兴 村 利用 各 子 做 小 钱 
8 项 建议 实现 后 , 创造 价值 达 1, 722 元 。 又 如 0 
-人 提出 棉 鞋 号 码 热 布 改 打 在 鞋 口 条 子 上 ， 全 年 可 节 
sr- 布 一 ， 节约 了 工时 。 在 推广 先进 
， 仅 制 鞋 车 间 就 总 结 推广 了 八 项 ， 这 些 先 进 缀 验 的 
直接 地 推动 了 增产 节 运动 。 如 推广 了 工人 
李 玉 普 男 鞋 后 掌 改 样子 ， 全 年 可 节省 工 皮 155. 86 斤 。 
工人 闽 胜 龙 的 划 成 样子 ， 下 一 双 鞋 邦 可 节 构 1. 86 分 
甸 的 工时 。 工 人 刘 请 分 的 压 腊 方法 推广 后 ， 使 一 双 鞋 
的 压 腊 时 间 由 15 分 钾 编 短 为 9 分 血 。 工 人 朱 树 茂 的 
砂 输 打 腊 法 ， 推 广 后 不 仅 省 力 、 省 腊 而 且 和 质量 很 好 。 
和 “车间 工人 在 推广 中 央 轻 工业 部 皮革 局 的 建议 中 ， 
中 极 探 用 措施 ， 利 用 国产 柔 料 ,改进 操作 , 提高 质量 ， 
国产 全 部 用 完 。 利用 吊 柔 的 
制 工 具 盒 革 节 绝 400 余 元 。 皮 件 车 间 在 利用 庆 小 料 皮 
子 上 ， 制 出 小 孩 手 套 种 新 花样 。 目前 职 
-正在 深 大 反击 右派 斗 竺 中， 生产 劲头 很 大 ， 增 产 节 
的 气氛 正在 普 到 每 角落 ， 节 
可 了 风气 已 在 职工 中 普 树立， 七 有 :47 
种 主要 原材料 定 计划 有 了 降低 。 职 工 们 一 臻 
要 用 更 大 的 增产 节 成 来 底 粉碎 右 分 子 向 
党 向 社会 主义 的 狙 狂 进攻 。 ( 刘 汉 章 、 任 树 章 ) 
辽宁 设立 一 座 地 方 橡 胁 
工业 中 心 试验 所 
辽宁 省 工业 厅 ， 为 了 逐步 改进 提高 辽宁 地 方 橡 服 
工业 的 技术 在 铁 辽宁 设立 
了 一 应 工业 中 心 试 验 所 所 现 有 
三 名 工程 师 、 七 名 技 ; el 化 验 员 〈 计 划 还 增加 工程 
技术 人 员 和 化 验 员 ) ， 购 置 了 化 验 仪 器 ， 工 业 厅 又 投 
修 建 了 所 4 百 平方 公 尺 的 验 厂房 和 办 从 ， 现 
已 基本 落成 。 访 所 已 正式 办 从。 
这 座 中 心 试 验 所 的 任务 是 ， 研 究 再 改进 辽宁 地 方 


. 中 国 轻 工业 。 


提高 产品 质量 ， 新 产品 ， 检查 和 化 


现在 研究 试制 皮 面 压 式 皮鞋 ， 
化 和 研究 地 工 业 厂 的 产品 质量 。 
《 赵 


苏州 轻 工 局 成 立 “技术 

苏州 市 局 今 4 7 月 份 成 立 了 技 术 研究 : 
除 局 中 工程 师 前 往 工 作 外 ， 又 由 厂 中 抽出 7 个 人 。 设 
家 俱 等 ) 、 图书， 大 部 是 由 各 厂 
的 。 政 府 几 了 2 万 元 葵 予 支 持 。 

这 个 研究 室 ， 目 前 主要 进行 了 新 产品 试制 工作 。 
已 制 了 白 ( 填充 剂 ) 、 可 拉 明 (污水 
清 ) 、 米 吐 尔 〈 照 像 显 影 剂 ) 、 防 
窗 毒剂 ) 、 什 分 问 题 和 分 析 用 酸 等 。 分 
析 用 已 中 型 生产 (日 产 2600 公斤 ， 有 1000 
多 元 利润 ) ， 白 帮 华 已 试 成 了 小 样 ， 这 些 产 品 都 是 市 
场 需 要 。 他 地 各 开 执 行人 员 会 议 ， 研 究 交流 
技术 。4 还 打算 技术 力量 深入 厂矿 检查 
定 产品 和 质量， 施 解决 关键 问题 。 有 
用 上 等 办 法 去 技术 人 员 其 他 
机 关联 系 ， 和 常 交 流 技 术 。 

山东 造 总 厂 利用 和 设 

国营 山东 造纸 总 厂 利 用 大 部 分 庆 和 并 备 
装配 起 来 的 第 二 园 网 造纸 机 过 试车 后 ， 于 8 
月 27 日 正式 投入 了 生产 。 

这 纸 机 是 今年 6 月 份 开始 安装 的 为 了 国 
宗 节 省 开支 ， 贯 沂 勤 俭 办 企业 的 方针 ， 敲 厂 大 量 利 用 
了 庆 、 旧 料 、 代 用 品 和 器 材 。 如 的 两 
个 主要 部 件 ， 大 烘 缸 和 园 网 ， 还 有 几 个 目 马 ; aaa 
是 一 个 生 满 锈 的 、 抽 用 的 是 
日 管 时 扔 下 的 。 其 他 的 部 件 , 如 导 、 
托 及 各 种 管 都 是 压 在 合 里 的 庆 料 或 是 从 其 他 
这 些 东 西 检修 和 加 
工 ， 再 加 上 车 间 加 工 的 新 机 和 ， 以 
及 新 铀 网 等 ， 就 装配 成 这 机 。 另外 ， 还 安 
装 了 一 容 量 600 的 打 机， 所 用 的 以 
完全 由 自己 来 供 。 据 设计 室 计算 ， 这 
造 抵 机 所 花 掉 的 材料 费 等 仅 欧 8 千 元 ， 如 果 要 买 一 吝 
新 的 则 需 25 万 元 。 

agreeripepeeanas 可 观 的 ， 按照 设计 能 
力 术 等 年 能 生产 各 种 不 同 的 工业 用 耗 6 百 吨 以 
上 ， 可 家 厂 30 万 元 。 

厂 工程 技术 人 员 这 机 除 生产 市 
上 需 用 的 有 、 包 装 外 ， 重工 业 使 
用 的 各 种 和 专 供 美术 用 的 招 贴 抵 等 。 
目前 ， 试 制 的 是 羊皮 原 。 ( 亭 ) 
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的 几 条 


j 
《一 人 新 应 用 
~ = 
和 
市 公 科 合营 合成 电 林 工厂 ， 以 废料 粉 做 


原料 名 称 用 量 ( 公 斤 ) 元 ) 


木 粉 74. 57 26. 47 
29. 83 55. 48 
卫生 粉 5. 59 2. 40 
香 7. 46 
松 烟 44. 74 44. 74 


9. 69 24. 


这 种 再 生 电 木 粉 与 起 厂 所 生产 的 “日 用 电 木 粉 " 比 


重要 工业 料 。 在 质量 上 次 于 ”日 用 ， 但 


这 各 方法 的 配方 是 ; 
182o0 


j 
新 的 木 粉 ， 和 全 部 混合 料 再 1 小 时 ; 随即 
容 中， 密闭 24 小 时 以 上 ， 使 全 部 透 , 就 


利用 天 然 取 皂 素 泡 沫 剂 
在 牙膏 中 代替 全 部 邱 片 


泡 剂 是 从 国产 水 解 提 取 的 ， 具 有 乳化 
效能 的 中 性 洗 。 以 水 压 提 法 ， 可 提出 5029 
的 沫 剂 。 即 将 生息 成 为 粗 粉 ， 加 入 五 
倍 水 为 媒 ， 泡 二 小 时 后 ， 加 热 , 30 分 ， 
用 双 层 毛布 或 玻 玉 过 ,再 复 次， 
最 后 用 烘箱 以 烘 ， 即 成 黄 色 片 
状 素 。 需要 , 可 在 蒸发 母液 时 用 3022 含量 的 
过 氧化 氨 ， 以 322 加 入 有 色 ， 这 样 烘 干 后 即 成 为 淡 黄 


与 相似 ， 其 特点 是 
反应 ， 所 以 可 以 做 为 柔软 秩 物 的 洗 滋 
齐 等 。 因为 牙 刷牙 需要 对 
牙齿 清 淖 作 用 很 大 ， 以 往 为 了 泡沫 多 ， 即 增加 息 片 含 
量 ， 有 伤口 腔 。4 完全 中 性 的 ， 完 全 符合 
牙 一 定 泡 ， 而 含 又 低 的 要 求 。 我 们 试验 ， 
右 素 用 于 可 部 代替 ， 泡 
沫 还 超过 原 用 生 片 的 五 倍 以 上 。 这 样 在 牙膏 制造 上 ， 
可 节 片 ， 配方 中 糖精 、 香 料 等 ， 因 
不 售 应 ， 也 可 适当 节约 素 和 息 片 
的 泡 况 比 我 们 用 天 富强 牙 的 配方 
含 12. 520 利 以 全 部 代替 和 片 试验 泡沫 情况 比 


较 ) 。 (下 转 第 8 页 ) 


一 一 


一 35 一 
比例 的 木 粉 的 量 关系 很 大 ， 
( 王 ) 
二 
促进 剂 25. 35 150. 98 
合计 1,025.67 1,596.55 
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